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RESUMEN

Las empresas industriales de este tipo estan obligadas a cuidar de los
accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, la seguridad y salud en sus

empleados cumplientos con las normativas y requisitos vigentes.

Este trabajo se centralizé en la recopilacion de datos e interpretacion para la
mejora en los mapas de riesgos en la area basica de la Empresa ldeal
Alambrec Bekaert, después de hacer una evaluacion de los mismos se
determiné que hay desactualizacién por cambios de maquinaria y construccion
de nuevas naves industriales, al final de este trabajo se recomienda acciones
preventivas que se debe tomar para brindar al empleado un sano ambiente

laboral.
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ABSTRACT

The industrial enterprises of this type are required to care for accidents at work,
occupational diseases, the safety and health in their employees cumplientos

with regulations and requirements in force.

This work it was centralized in data collection and interpretation for the risk
maps in the basic area of the Ideal company Alambrec Bekaert, after an
assessment of them was determined there downgrade by changes in machinery
and construction of new warehouses at the end of this work is recommended
preventive actions to be taken to provide a healthy work environment to the

employees.
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1. INTRODUCCION

Las empresas industriales con productos a fines de alambre buscan satisfacer
los requisitos de los usuarios con manufactura de 6ptima excelencia, al mismo
tiempo los empleadores de dichas empresas tienen la obligacion de
precautelar la salud y seguridad de la mayoria de trabajadores en un ambiente

laboral sano.

Segun la Ley de Prevencion de Riesgos Laborables (1995) “tiene por objeto
promover la seguridad y salud de los trabajadores, mediante la aplicacién de
medidas y el desarrollo de la actividades necesarias la prevencion de riesgos

derivados del trabajo”.

Detalla la Ley de Prevencion de Riesgos (1995) “la obligacion de las empresas,
de garantizar la proteccion de la seguridad y salud del personal trabajador,
desarrollando las actuaciones necesarias para evitar o disminuir los riesgos

laborales”.

Los problemas de agentes de peligro que se hallan en este sector son de gran
importancia ya que en un gran namero de trabajadores son afectados por el
ritmo de trabajo por malas posturas, movimientos repetitivos.

1.1 Objetivos

Objetivo General

Analizar, e implementar mejoras en los mapas de riesgos de la Area Basica de
la empresa Ideal Alambrec Bekaert, ubicada en el parque industrial del Sur.

Objetivos especificos

e I|dentificar dentro de la matriz de riesgos las fuentes de peligro que
esta expuesto el trabajador.



e Evaluar las condiciones sub estandar de trabajo que esta
expuesto el trabajador.

e Mejorar y actualizar los mapas de riesgos de la Area Basica.

e Capacitar al personal en manejo correcto de SOPs (procedimiento
Estandar de Produccion).

e Buscar el bienestar al trabajador en un ambiente laboral sano

como nos plantea la legislacion vigente del S.S.O.

1.2 Justificacion

La empresa ldeal Alambrec Bekaert ha adquirido nuevos equipos, se hace
necesarios tener mapas de riesgos actualizados y mejorados ya que las
situaciones de riesgo como condiciones, actos inseguros, habitos incorrectos
de trabajo puedan generar dafios al personal, la maquinaria, las instalaciones y
la produccién generando grandes gastos y situaciones no deseadas para la
empresa. Segun la normativa legal ecuatoriana vigente es necesario analizar,
identificar y evaluar los riesgos dentro de los mapas de riesgos de la Area
Basica, esto permitird detectar las irregularidades que pudieran ser las caudas
de situaciones de riesgo, para recomendar luego una accion preventiva que
brinde condiciones de trabajo comodas y seguras que sea de beneficio a los

trabajadores y la ciudadania.



2. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

La historia de Ideal Alambrec se inicia en 1940 en Ambato, donde parte de la
familia Kohn, con un pequefio capital y mucho trabajo establece Ideal Industria
de Alambre, dedicada a fabricar telas metalicas. Con una produccion cada vez
mas grande, una justa rentabilidad y permanentes reinversiones, se fueron
incorporando nuevas tecnologias y productos y es asi como en 1947 se
empieza a producir alambre de puas, trasladando su planta a Quito. En 1956
se adquiere la antigua Fabrica Nacional de Clavos S.A. en Guayaquil,
ampliando la gama de productos.

(Ideal Alambrec, 1940)

Ideal Alambrec, (1970) “Comienza a producir alambres de todo tipo y
productos derivados del mismo con el aporte del conocido Grupo
BEKAERT de Bélgica, lideres en la produccion mundial de alambres y

sus derivados”.

Figura 1 Fotografia de la Empresa Ideal Alambrec Bekaert




En 1974 se inauguré la planta industrial Alambrec y en 1983 se fusionan las
dos empresas conformando lo que hoy es Ideal Alambrec. A partir de 1991 la
empresa se expande con la adquisicion de la Fabrica de Clavos Guayas, Alalit
y Multiacero y se hacen inversiones en compafias del exterior como Prodac en

Peru y Proalco en Colombia. (Ideal Alambrec 1974)

Desde la fecha hasta hoy Ideal Alambrec Bekaert ha venido fabricando

productos metalicos y a fines para los sectores como son:

— Agricola.
— Construccion.
— Industriales.

— Otros.

Sus proveedores internacionales de alambrén son Proalco (Colombia), Arcelor
Mital (Brasil), Imchalam (Chile) y su proveedor internacional Betai, Samsung
(China)

Entre sus proveedores de maquinaria de destaca Bekaert de Bélgica.

2.1.1 Ubicacion de la empresa
La empresa Ideal Alambrec Bekaert se encuentra ubicada en el Barrio San

Pablo de Turubamba sector Parque Industrial del Sur panamericana sur Km 15



Figura 2 Ubicacién de la empresa Ideal Alambrec Bekaert

Tomado de: Google Maps 2015

2.2 Marco Legal

Ideal Alambrec Bekaert cuenta con en el compromiso de ejecutar con las
previas disposiciones legales para perfeccionar los escenarios de labor de sus
empleados en base a la materia de seguridad y salud ocupacional.

2.2.1 Constitucién Politica del Ecuador

Es una entidad autoritaria de la republica que sustenta la existencia del
Ecuador y de su gobierno.




La Constitucion Politica del Ecuador en su art 35 seccién 2, el trabajo es un
derecho y un deber de todos los ecuatorianos siempre y cuando su aplicaciéon
se sujetara a los principios del derecho y a la dignidad al trabajador.
Constitucion Politica del Ecuador (2008).

2.2.2. Cadigo del trabajo

En la constitucion cita el codigo del trabajo como el ente que regula las
relaciones y las obligaciones entre trabajadores y empleadores ademas
mencionando de los peligros a los que van a estar arriesgados los obreros y la
forma de prevenir dichos riesgos como menciona el art. 153, 155 y 169 de la

constitucion del Ecuador.

2.2.3 Comunidad Andina de Naciones (CAN)

La CAN tiene personalidad juridica internacional como organismo regional, su
objetivo principal es el de garantizar la proteccién, seguridad y salud en el

trabajo, como lo menciona en su art 5:

Observar los factores de medio ambiente en el trabajo que puedan afectar a la

salud de los trabajadores. Comunidad Andina de Naciones (2016)

Proponer el método que ate la identificacion, evaluacion y observaciéon de la

inseguridad en los lugares de trabajo.

2.2.4 Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el

Trabajo

Esta resolucion tiene por objeto establecer mediante un conjunto de medidas y
acciones que se deben tomar en cuenta para evaluar, evitar, prevenir, mitigar,
manejar y/o controlar los posibles riesgos directos e indirectos al trabajador
como se lo menciona en el art 4. Reglamento del Instrumento Andino de
Seguridad y Salud en el Trabajo (2015).



Actualizar, sistematizar y armonizar sus normas nacionales sobre seguridad y

salud en el trabajo.

Elaboracion de un Mapa de Riesgos.

2.2.5 Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo SART

Es un medio de verificacion al cumplimiento de la normativa técnica y legal en
la materia de seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa u
organizaciones donde promuevan ambientes saludables y seguros a los
trabajadores y que conlleven a la excelencia organizacional. Reglamento
General del Seguro de Riesgos del Trabajo SART (2014).

2.3 Conceptos Generales

2.3.1. Accidente

Es un suceso ocasionado en el lugar de trabajo con consecuencias tales como:

lesién grave, perturbacion funcional, invalidez e incluso la muerte.

Los accidentes pueden ser causados y/o ocasionados por agentes externos o

causales. Las causas recaidas pueden ser: inmediatas y basicas.

Causas Inmediatas

Son las halladas en primera instancia en el lugar donde ocurri6 el accidente.

Puede ser debido a:

e Actos inseguros
e Condiciones inseguras

e Acontecimientos inesperados



Actos inseguros

Se refiere a las acciones o decisiones de la persona que alcanzan a ocasionar

una situacion inestable y generar debilidades para el trabajador, medio

ambiente, la produccidn y otras personas. Pueden ser las siguientes:

e Operar sin autorizacion.

e Anular sistemas de seguridad.

e Usar mecanismos o instrumentos defectuosos.
¢ No usar la indumentaria de proteccion propia.
e Reparar o limpiar equipos en movimiento.

e Picardias o juegos en la jornada.

¢ No aislarse de fuentes de poder.

e Fallas en la comunicacion personal.

(Alvarez, 2008 p, 165)

Condiciones inseguras

Son elementos como los equipos, las herramientas, las maquinas, la materia

prima o el medio ambiente que se convierten en un peligro para las personas,

medio ambiente y la operacion.

Condiciones ambientales peligrosas:

Organizacion inadecuada del trabajo y falla en los controles.
Equipos y materiales defectuosos.

Ausencia de manual de operaciones y funciones.

Peligro de incendios y explosiones.

Condiciones atmosféricas peligrosas.

Procesos y procedimientos peligrosos.

Falta de equipos de proteccion personal.

(Alvarez, 2008, p. 166)



Causas basicas

Son aquellas que no se identifican como causantes de las lesiones, dafio o
pérdidas cuando ocurre el accidente, pero que son fundamentales para que el

accidente ocurra, pueden ser producidas por factores personales y del trabajo.

Factores Personales:

e Falta de conocimiento.
e Motivacion incorrecta.
e Baja autoestima.

e Grado de confianza.

e Falta de juicio propio.
¢ Negligencia.

e Frustracion.

e Dificultades en la comunicacion.

Factores del trabajo:

Exageracion en el ritmo de produccion.

e Tecnologia extemporanea de los mecanismos.
e Liderazgo inadecuado.

e Desgaste normal de herramientas o equipos.

e Procedimientos inadecuados.

2.3.2 Incidente

Alvarez Francisco (2008) “sostiene que es un acontecimiento no
deseado que pudo haber resultado en lesion, enfermedad de los
trabajadores, dafios a la propiedad o perdida en el proceso’. (Alvarez, p.
163)
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2.3.3 Peligro

Instituto Ecuatoriano Seguridad Social (2011) “Fuente, situacion o acto

con potencial para causar dafo”. (IESS, P.33)

2.3.4 Riesgo

Instituto Ecuatoriano Seguridad Social (2011) “Una combinacién de la
probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad de las
lesiones o dafos para la salud que pueda causar tal suceso”. (IESS,
p.34)

Probabilidad de que ocurra un accidente o incidente no deseado, interfiriendo
con el desarrollo normal de las actividades o desencadenando en muerte,

lesion o incapacidad para el trabajador.

“Probabilidad de ocurrencia de un evento de caracteristicas negativas” (Henao,
2009, p.4)

2.3.5 Factores de Riesgo

Es el elemento dafiino que actia sobre el trabajador o los medios de
produccién posibilitando la presencia del riesgo se clasifican segun su

naturaleza en seis grupos:

e Riesgos fisicos

e Riesgos quimicos

¢ Riesgos mecanicos

¢ Riesgos bioldgicos

e Riesgos psicosociales

¢ Riesgos ergondmicos
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2.3.5.1 Riesgos fisicos

Son todos aquellos que se encuentra en diversas formas de energia en el

ambiente y que al roce con los individuos pueden causar deterioros vy

enfermedades al trabajador.

Alvarez Francisco (2008) “sostiene que los principales riesgos son”:

Ruido

Vibraciones

lluminacion

Radiaciones ionizantes (rayos X, Gamma, Alfa, Beta, protones).
Radiaciones no ionizantes (ultravioleta, infrarrojo, laser, ultrasonido).

Condiciones de temperatura (calor-frio).

2.3.5.2 Riesgos quimicos

Alvarez Francisco (2008) “Son sustancias organicas, inorganicas, naturales o

sintéticas que al tener contacto con el organismo ya se por ingestiéon o

absorcion pueden causar lesiones o enfermedades”. (Alvarez, p.37)

De acuerdo a su peligrosidad se dividen en:

Toxicas
Corrosivas
Inflamables

Irritantes

2.3.5.3 Riesgo mecénico

Alvarez Francisco (2008) “A estos riesgos se los encuentra en el
ambiente mecanico del trabajo, pueden ser superficiales, lugares de
trabajo, maquinas, herramientas y otros objetos que pueden ocasionar:
caidas, aplastamientos, cortes, atrapamientos 0 proyecciones de

particulas en los ojos”.
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Factores de riesgo

e Falta de proteccion bandas, ejes, engranajes, etc.

e Zonas de atrapamiento. (Ej. poleas que giran en sentido contrario).

e Proyeccion de particulas producidas por operacion tales como amolado,
esmerilado, soldadura, etc.

e Partes calientes de una maquina.

2.3.5.4 Riesgo bioldgico

Son organismos vivos de origen animal, vegetal o derivado directo del
metabolismo de ellos y tienen la capacidad de producir reacciones alérgicas,

toxicas e infecciosas al trabajador.

Entre ellos podemos encontrar:

e Virus: Agente infeccioso microscépico que se multiplica dentro de las
células de otros organismos. (Ej. SIDA (VIH))

e Bacterias: Organismos unicelulares microscoépicos. (Ej. Staphylococcus
Aureus (causante de conjuntivitis)

e Parasitos: Organismos que penetran en el cuerpo humano a través de la
via dérmica, digestiva o respiratoria. (Ej. Acaros)

e Hongos: Organismos eucariotas que atacan a través de la epidermis o

de diferentes 6rganos. (Ej. Dermatosis)

2.3.5.5 Riesgo ergondmico

Alvarez Francisco (2008) “Se refiere a las cargas de trabajo que
dependen de factores como: peso excesivo, cantidad, caracteristicas
personales, mayor o menor esfuerzo fisico o intelectual, duracion de la

jornada, ritmos de trabajo, confort del puesto de trabajo”.
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2.3.5.6 Riesgo psicosocial

Alvarez Francisco (2008) “Son aquellas condiciones relacionas con el
contenido del trabajo, disefio, seleccidon o adaptacion a la realizacion de

tareas; que afectan a la salud fisica, mental y social del trabajador”

La magnitud y la naturaleza de las reacciones de los trabajadores hacia los

riesgos psicosociales seran diferente. (Alvarez, p.53)

Las consecuencias de los factores de riesgo psicosociales son:

e Falta de concentracion

e Fatiga

e Deterioro de la integridad fisica y mental
e Cambios de comportamiento

e Desmotivacion

e Estados depresivos o suicidios

2.4 Mapa de riesgos

2.4.1 Definicion

Se describe a toda herramienta informativa dinamica, que ofrece la capacidad
de lograr observar los factores de riesgo y los mas factibles deterioros a la
salud y seguridad que se pueden manifestar en un ambiente de trabajo.

Normas OHSAS 18001 (2007) Sostiene “La identificacion la valoracion y
consecuencias de los riesgos que estos representan, se convierte en
una informacion necesaria que permitira brindar prioridades a la

situaciones de mayor riesgos para implementar medidas preventivas”.
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2.4.2 Evaluacion de riesgos

Normas OHSAS 18001 (2007) “base efectiva para realizar de la mejor manera
una gestion activa relacionada a la seguridad y salud en el trabajo. Ademas
brinda facilidades para identificar, definir y establecer una accién preventiva

que se adoptara en una evaluacion inicial”.

Figura 3 Evaluacion y valoracion de riesgos.

Tomado de: norma ohsas 18001

2.4.3 Andlisis del riesgo

Se presenta de una etapa en donde se busca comprobar la amenaza, al cual
se le considere como el origen o situacién que cuente con la capacidad de

causar dafo en términos de traumatismos, dafios a la propiedad o al entorno.

2.4.4 Valoracion del riesgo

Normas OHSAS 18001 (2007) Sostiene que “Consiste en emitir un juicio
sobre el nivel de tolerancia del mismo, en caso de tratarse de un riesgo

controlado, para asi finalizar la evaluacion del riesgo”.
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2.4.5 Gestién del riesgo

En caso de haber realizado la evaluacion del riego, resulta que no es tolerables

se debe controlar mediante:

¢ Reduccion del riesgo mediante modificaciones en el proceso, equipo o
magquina.

e Verificacion periddica de todas las medidas de control adoptadas.

e Se debe tener claro que a la evaluacién del riesgo y control del riesgo se
le conoce con el nombre de gestion del riesgo y que podriamos
encontrar tipos tales como:

e Los riesgos que en su contexto existe una legislacion especifica que
contempla marco legal.

e Los riesgos para los que no existe una legislacion especifica que los
regule.

e Los riesgos que por sus caracteristicas particulares necesitan del uso de
meétodos de evaluacion especiales.

e Los riesgos considerados de caracter general.

e (Norma OHSAS 18001:2007)

2.5 Matriz de riesgos GTC 45
2.5.1 Identificacion de los peligros y valoracion de los riesgos

El propédsito general es el de entender los peligros que se puedan generar en el
desarrollo de las actividades, con el fin de que la organizacion pueda
establecer los controles necesarios, al punto de asegurar que cualquier riesgo

sea aceptable.

La valoracion de los riesgos es la base para la gestion proactiva de SSO,
liderada por la alta direccion como parte de la gestidn integral del riesgo, con la
participacion y compromiso de todos los niveles de la organizacion y otras
partes.

(Norma Técnica Colombiana GTC 45, 2016, p.4)
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2.5.2 Procedimiento de valoracion de riesgos

Dentro de esta guia se destina a ser utilizado en:

e Situaciones en que los peligros puedan afectar la seguridad o la
salud y no haya certeza de que los controles existentes o planificados
sean adecuados, en principio en la practica.

e Organizaciones que buscan la mejora continua del Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional y el cumplimiento de los
requisitos legales.

e Situaciones previas a la implementacién de cambios en sus procesos
e instalaciones.
(Norma Técnica Colombiana GTC 45, 2016, p.4)

2.5.3 Aplicacion de metodologia

Esta metodologia deberia estructurarse y aplicarse de tal forma que ayude a la

organizacion a:

e Identificar los peligros asociados a las actividades en el lugar de trabajo.

e Tomar decisiones en cuanto a la seleccion de maquinaria, materiales,
herramientas, métodos, procedimientos, equipo y organizacién del
trabajo con base en la informacién recolectada en la valoracién de los
riesgos.

e Comprobar si las medidas de control existentes en el lugar de trabajo
son efectivas para reducir los riesgos.

e Priorizar la ejecucion de acciones de mejora resultante del proceso de
valoracion de los riesgos.

e Demostrar a las partes interesadas que se han identificado todos los
peligros asociados al trabajo y que se han identificado todos los peligros
asociados al trabajo.

e (Norma Técnica Colombiana GTC 45, 2016, p.5)
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2.5.4 Aspectos para el desarrollo de la identificacién de los peligros y la

valoracion de los riesgos.

Para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos sean Utiles

en la practica, las organizaciones deberian:

Designar un miembro de la organizacibn y proveer los recursos
necesarios para promover y gestionar la actividad.

Tener en cuenta la legislacion vigente y otros requisitos.

Consultar con las partes interesadas pertinentes; comunicarles lo que se
ha planificado hacer y obtener sus comentarios y compromisos.
Determinar las necesidades de entrenamiento del personal o grupos de
trabajo para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos
e implementar un programa adecuado para satisfacerlas.

Documentar los resultados de la valoracion.

Realizar evaluaciones higiénicas y/o monitoreos bioldgicos, si se
requiere.

Tener en cuenta los cambios en los procesos administrativos y
productivos, procedimientos, personal, instalaciones, requisitos legales y
otros.

Tener en cuenta las estadisticas de incidentes ocurridos y consultar
informacion de gremios u organismos de referencia en el tema.
(Norma Técnica Colombiana GTC 45, 2016, p.5)

2.5.5 Definicién del instrumento para evaluacion del riesgo

(Norma GTC 45, 2016, p.8) Sostiene que “Las organizaciones deberan contar

con una herramienta para consignar de forma sistematica la informacién

proveniente de la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos”.

Evaluacion del riesgo:

¢ Nivel de deficiencia,
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¢ Nivel de exposicion,
¢ Nivel de probabilidad (NP=ND x NE),

¢ Interpretacion del nivel de probabilidad,

¢ Nivel de consecuencia,

¢ Nivel de riesgo (NR) e intervencion,

e Interpretacion del nivel de riesgo.

e Valoracion del riesgo:

e Aceptabilidad del riesgo.

Nivel de deficiencia

(Norma GTC 45, 2016, p.13) “La determinacion del nivel de deficiencia para los

peligros higiénicos (fisico, quimico, biolégico u otro) puede hacerse de manera

cualitativa o en forma cuantitativa”.

Tabla 1 Determinacion del nivel de deficiencia

Nivelde | Valorde
defcencia | D Signfcado
Se haln) delectado peliro(s) que determina(n] como posible la generacion de
Muy Alla (MA) 10 |incidentes o consecuencias muy significativas, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al iesgo es nula o no existe, o ambos.
Se hain) defectado algln(os) peligrols) que pueden dar lugar a consecuencias
Alta (A) 6 |signficalivals), o la eficacia del conjunto de medidas preveniivas exislentes es baja, o
ambos.
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a consecuencas poco significaivas
Medio (M) 2 |0 de menor importancia, o |2 eficacia del conjunto de medidas prevenfivas
gistentes a5 moderada, o ambos.
No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes es alla, o ambos. El resgo esta controlado.
B B No 56
Asgpa Ve Estos peligros se clasfican directamente en el nivel de riesgo y de intervencion
cuatro (V) Véase la Tabla 8.

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
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Nivel de exposicion:

(Norma GTC 45, 2016, p.13) Para determinar el NE se podréa aplicar los

criterios de la Tabla 2.

Tabla 2 Determinacion del nivel de exposicion.

Nivel de exposicion | Valor Significado
de NE

. La situacion de exposicion e presenta sin interrupcidn o varias veces con

Conlis [F) : tigmpo prolongado durante la jormada laboral.
La situacion de exposicion se presenta varias veces durante [ jorada

Frecuent £F) ) |aboral por tiempos cortos.

. La situacion de exposicion se presenta alguna vez durant |2 jornada laboral
Ocasirel (EO) : ¥ por un périado de fiempa corto.
Esporadica (EE) 1 |La situacion de exposicion se presenta de manera eventual.

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
Nivel de probabilidad:

(Norma GTC 45, 2016, p.14) “Para determinar el NP se combinan los

resultados de la tabla. 1y 2 en la Tabla 3.”.

Tabla 3 Determinacion del nivel de probabilidad.

Nivel de exposicion (NE|

Niveles de probablldad

A4 WY |

Nivel de deficlencla A-2 |

(ND)

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
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Interpretacion del nivel de probabilidad

(Norma GTC 45, 2016, p.14) “El resultado de la tabla 3, se interpreta de

acuerdo con el significado que aparece en la tabla 4”.

Tabla 4 Interpretacion del nivel de probabilidad.

Nivel de
probabilidad | Y2IoF ¢ NP Significado

Sttuacion deficiente con exposicion confinua, o muy deficiente con exposicion
Muy Alto (MA) | Entre 40y 24 | frecuente.

Normalmente la materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Situacién deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien situacion
Alto (A) | Entre 20y 10 | muy deficiente con exposicion ocasional o esporadica.

La materializacidn del riesgo es posible que suceda varias veces en la vida laboral.
Situacidn deficiente con exposicion esporadica, o bien sifuacion mejorable
Medio (M) | Enlre8y6 |con exposicion continuada o frecuente.

Es posible que suceda el dano alguna vez.

Situacin mejorable con exposicion ocasional o esporadica, o situacidn sin
Bajo (B) Enre4y2 |anomalia destacable con cualquier nivel de exposicion.

No es esperable que se materialice el riesqo, aunque puede ser concebible.

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
Nivel de consecuencia

(Norma GTC 45, 2016, p.14) “A continuacion se determina el nivel de

consecuencia segun los parametros de la tabla 5.

Tabla 5 Determinacion del nivel de consecuencia

Nivel de e Significado
Consecuencias Dafios personales
Mortal o Catastrofico (M) | 100 | Muere (3)
Muy grave (MG 60 | Lesiones o enfermedades graves imeparables (Incapacidad pemanenle
parcial o validsz).
Grave (G 25 | Lesiones o enfermedades con incapacidad labaral temporal (ILT).
Leve (L) 10 |Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad.

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
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Nivel de riesgo

(Norma GTC 45, 2016, p.14) “Los resultados de la tabla 4 y 5 se
combinan con la tabla 6 para obtener el nivel de riesgo, el cual se

interpreta de acuerdo con los criterios de la tabla 7”.

Tabla 6 Determinacion del nivel de riesgo.

Nivel de riesgo Nivel de probabilidad (NP)
NR = NP x NC 40-24 20-10 86 -2
100
Nivel de 60
consecuencias
(NC) 25
10

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.

Significado del nivel de riesgo

Tabla 7 Significado del nivel de riesgo

Nivel de riesgo | Valor de NR Significado
| £000- &00 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo eslé bajo
confrol. Intervencion urgente.

I £00. {5 | Comegir y adoptar medidas de contrl de inmediato. Sin embargo,
suspenda actividades si el nivel de riesgo estd por encima o igual de 360.

Mejorar i es posible. Seria conveniente justificar la intervencian y su

| 12040 i
Mantener |as medidas de control existentes, pero se deberian considerar
v 20 |soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones peribdicas para

asequrar que el riesgo aln es aceplable.

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
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Aceptabilidad del riesgo

(Norma GTC 45, 2016, p.15) “El nivel de riesgo, la organizacion deberia
decidir cuales riesgos son aceptables y cuales no. La evaluacion
completamente cuantitativa permite evaluar el riesgo antes de decidir el

nivel que se considera aceptable o no aceptable”.

Con meétodos semicuantitativos, como la Matriz de Riesgos, la organizacion
deberia establecer cuales son aceptables y cuales no.

Tabla 8 Aceptabilidad del riesgo

Nivel de Riesgo Significado
| Mo Aceptable
I No Aceplable o Aceptable con control especifico
Il Aceptable
I\ Aceptable

Tomado de: Norma Técnica Colombiana GTC 45.
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3. SITUACION ACTUAL

3.1 Area Basica de Ideal Alambrec Bekaert

Ideal Alambrec en su constante evolucion en tecnologia y maquinaria ha
adquirido una gama de nuevos equipos lo cual ha provocado crecimiento en la
infraestructura (construccion de naves industriales) lo que genera
desactualizacion en los SOPs, (procedimiento estandar de produccion) y
recayendo en desactualizacion de los mapas de riesgos de la Area Basica.

3.2 Condiciones Sub estandar Area Basica.

Condicién Sub estandar

Son aquellas que adoptan una concepcion mas integral, de condicién y
situacion de peligro que se ha formado en el servicio de actividades diarias, ya
que las pérdidas que se puedan generan no solo implican cuestiones de
seguridad industrial, sino que se interrelaciona con la produccion, calidad y
costos, por lo tanto el control de las causas basicas no dependen de los

trabajadores sino de todo tipo de niveles jerarquicos dentro de la organizacion.

3.3 Equipos de la Area Béasica y personal

Dentro de la Area Bésica se tiene varias maquinas que producen distintos
materiales provenientes del acero, en el proceso de transformacién tenemos
productos intermedios (material esperando otro proceso) Yy productos finales

(productos para bodega).



A continuacioén detallare los equipos y funciones que conlleva cada una:

Tabla 9 Equipos Area Basica Ideal Alambrec Bekaert

EQUIPOS AREA BASICA IDEAL ALAMBREC BEKAERT

item| Maquina Funcion
Realiza triple torsion
al alambre, lo cual
Malla N X
impide el deshilado
1 |Formadora g g
i del gavién brindando
Gavion

mayor capacidad de
deformacion.

Proporciona la
Entorchadora |alimentacién a la

2 C - .
para Gavion |formacion del gavion
triple torsion.
En una balanza se
coloca el alambre
3 |Peso Exacto |proporcionando el

peso real requerido
para la venta.
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Puas

Alambre fabricado
con alambres gruesos
en forma
unidireccional, su
funcion como cerco
para cerramientos,
ganado.

Malla
cuadrada

Formadora de rollos
para cerramiento
desarrollado para
seguridad perimetral

Malla Soldada

Con alambres electro
soldados entre si
forma celdas el cual
permite ser usado en
uso agricola 'y
construccion.

Recocido

Producto Final:
proceso en el cual el
material recibe una
alta temperatura y es
enfriado mediante
turbinas para hacerse
mas maleable.
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Con alambres finos
entrelazados forman

Malla p
8 un hexagono
Hexagonal ;
conocida como malla
de gallinero.
Compactar la
cantidad de metraje
Compactado i
por unidades para
9 |malla .
enviar a bodega y
hexagonal .
directo al consumo
nacional
Producto Intermedio:
amarrado de alambre
Peso Exacto
10 5 a la espera de su
siguiente proceso el
recocido.
Teje con alambre fino
formando pequefios
11 |Malla tejida cuadros, que sera

usada en separacion
de arena, etc.
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Tela de
aluminio

Teje con alambre fino
de aluminio formando
pequefios cuadros,
gue serd usada en
puertas y ventanas
para ingreso de
mosquitos, etc.

27

13

Compactado
y pintura
aluminio

Compactar la
cantidad de metraje
por unidades con la
pintura de los rollos
para soporte del
ambiente.

14

Trefilado Al

Trefilar alambre por
medio del estirado en
frio, para ser usado
en trabajos manuales.

15

Trefilado A2

Trefilar alambre por
medio del estirado en
frio, para ser usado
en productos
intermedios que
necesitan otro
proceso.
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16

Trefilado B

Trefilar alambre por
medio del estirado en
frio, para ser usado
en productos
intermedios que
necesitan otro
proceso.

17

Decapado

Proceso en el cual
ingresa agentes
guimicos para quitar
superficies ajenas al
material.

18

Galvanizado
Grueso

Por el calentamiento
del alambre y otros
agentes quimicos se
procede a la adhesion
de la capa de
recubrimiento que es
el Zn.

19

Galvanizado
Fino

Por el calentamiento
del alambre y otros
agentes gquimicos se
procede a la adhesién
de la capa de
recubrimiento que es
el Zn.
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20

Exportaciones

Estacion final del
material para ser
embalado y
plasticado.

Detalle del personal de la Area Béasica Ideal Alambrec:

Tabla 10 Personal Area Basica Ideal Alambrec

Personal Area Basica Ideal Alambrec

ftem Puesto N° personas Actividad
1 | Compactado de 5 Envolver rollo en el metraje correcto
malla hexagonal para enviarlo hacia bodega.
Compactado Pintar y compactar rollos en las
2 |mallatejiday 2 medidas establecidas para el
aluminio mercado.
3 |Decapado 4 Limpieza de bultos de alambrén con
ayuda de productos quimicos.
. Mediante temperatura y agentes
Galvanizado L . 2
4 Fino 3 guimicos permite adhesion de capa
de Zn.
Galvanizado qulgnte temperatura y_qgentes
5 Grueso 17 guimicos permite adhesion de capa
de Zn.
6 |Gaviones 8 Fabricacion de malla gavion triple
torsion.
7 |Malla Campera 4 Cali_k)raqién y seguimiento a
fabricacion de malla.
8 Malla Hexagonal 3 Calibracién y seguimiento a
fabricacion de malla.
g |MallaSoldada 6 Calibracién y seguimiento a
Liviana fabricacién de malla.
10 |Malla cuadrada 6 Calibracion y seguimiento a
fabricacion de malla.
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11 |Mallade 4 Calibracion y seguimiento a
aluminio fabricacion de malla.

12 |Malla tejida 4 Calibracién y seguimiento a
fabricacion de malla.
Verificacion de fabricacion de rollo

13 |Peso Exacto 17 con peso exacto pedido en orden
proceso

14 |PGas lowa 4 Verificacidbn metraje y embalaje de
rollo

15 |PuasMottoy 10 Verificacion metraje y embalaje de

Fort rollo

16 |Recocido 4
Amarrado de rollos

17 |Taller de dados 4 Rectificacién de insumos para
trefilacion

18 |Trefilado A 1 Seguimiento a trefilacion de alambre
por distintos pasos en la trefiladora.

19 |Trefilado B 27 Seguimiento a trefilacion de alambre
por distintos pasos en la trefiladora.

20 |Trefilado C 3 Seguimiento a trefilacion de alambre
por distintos pasos en la trefiladora.

21 | Trefilado D 2 Seguimiento a trefilacion de alambre
por distintos pasos en la trefiladora.

3.4 Condiciones sub estandar y controles existentes

Tabla 11 Condicidon Sub estandar

CONDICION SUB ESTANDAR Y CONTROL EXISTENTE

Area Tipo de Riesgo | Actividad Condicion Sub | Control
estandar Existente

Compactad Enrollar mallas | Enrollo de malla | Sensores

o0 malla Mecénico al metraje en espacio guias de

tejida solicitado reducido limite

y aluminio carrera.

Decapado Limpieza de Manipulacion de | Dotacién de

Quimico alambrén quimicos EPP
mediante HCI
Galvanizad Pasar alambre | Proteccion Sefialética de
0 Grueso Fisico por tinas de mecanica no peligros
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plomo y zinc apta para
proteger
Galvanizad | Fisico Pasar alambre | Condiciones Ventilacion
o Fino por tinas de ambientales del area
plomo y zinc peligrosas
Gaviones Mecanico Alimentacion Atrapamiento de | Colocacién
gavion triple manos de sensores
torsion de
proximidad
Malla Mecanico Formacion de | Atrapamiento de | Colocacion
Campera rollos por manos de sensores
varias hebras atrapamiento
de alambre
Malla Mecanico Enrollado y Atrapamiento de | Variador de
Hexagonal conformacion | guantes. velocidad.
de rollo
Malla Fisico Soldado de Levantar base Ayuda
soldada alambres de soldado en mecéanica
liviana longitudinal y | forma correcta para alzar
transversal (tecle)
Malla Mecénico Formacion de | Piso resbaloso | Bomba
Cuadrada malla por salpicadura | hidraulica de
de refrigerante | retorno de
refrigerante
Malla de Mecanico Tejido de Golpes por Colocacién
aluminio malla cambio de de guardas y
carrete sensores
Malla tejida | Mecéanico Tejido de Espacio Modificacién
malla pequefio para Layout
movimiento de maquinas
operador
Peso Mecanico Obtencién de | Levantamientos | Proporcion
exacto rollo de peso de cargas de tecle para
solicitado por | manuales levantamient
cliente 0s
Plas Mecanico Formacion de | Levantamiento | Proporcién
rollos de cargas de tecle para
manuales levantamient
0S
Recocido Fisico Recocer a alta | Peligro de Ventilacion
temperatura explosion o de areay
alambre incendio sensores.
Trefilado Mecanico, Estiramiento Poner fuera de Colocacion
Quimico del alambre servicio los de sensores
dispositivos de | para de
seguridad maquina.
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3.5 Capacitacion al personal en manejo correcto de SOPs (procedimiento
estandar de produccion)

El programa de capacitacion se define como, las descripcion detallada de un
conjunto de actividades de instruccion-aprendizaje estructuradas de tal forma
gue conduzcan a alcanzar una serie de objetivos previamente determinados.

(Guia de capacitacion, 2008, p, 11)

Las capacitaciones dirigidas al personal de la &rea béasica fue orientar, sefalar
los objetivos, actividades, técnicas y recurso en el manejo correcto de SOPs
gue se aplicaron durante el tiempo determinado para el proceso de instruccion

y aprendizaje.

El temario tratado en la capacitacion fue:

e Manejo de herramientas de medicion.

e Participacion del personal con mayor experiencia.

e Detalle de los posibles riesgos dentro de la area basica.

e Difusion de normas internas de seguridad, calidad y medio ambiente.
e Difusion de los Equipos de Proteccion Personal.

¢ Difusion de la maquinaria al manejo de SOPs.

e Detalle del paso a paso de la maquina.
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Al término de la jornada de capacitacion mediante una evolucion de breve
resultado se pudo encontrar que el 92% de los participantes asimilaron e

interpretaron la forma correcta del manejo de SOPs de una maquinay las

Figura 4 Capacitacion SOPs Malla Soldadas

Herramientas a utilizar.

Figura 5 Capacitacion SOPs Mallas Tejida
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Figura 8 Capacitacion SOPs Exportaciones
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4. IDENTIFICACION CON NORMA GTC 45

4.1 Matriz de Riesgos Area Basica

Mediante la norma técnica colombiana GTC 45 detallare los puestos de trabajo

de la area basica de Ideal Alambrec Bekaert.

Se tom0 esta norma técnica colombiana por lo siguiente:

e Facilidad de identificacion de riesgos asociados a las actividades.

e Facil toma de decisiones en cuanto a la seleccion de maquinaria,
materiales, herramientas para una obtencion de informacion valorada
por los riesgos.

e Prioriza la ejecucion de las acciones de mejora.

e Simplicidad en los criterios para implementacion de las medidas de

control.



Tabla 12 Malla Tejida

FECHA DE
ACTUALIZACION:

17 de febrero

RESPONSABLE

IVAN VALLADARES
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CENTRO DE TRABAJO

RUTINARI VALORACION
A PELIGRO CONTROLES EXISTENTES EVALUACION DEL RIESGO DEL RIESGO
ACTIVIDADE O EFECTOS w Oim Ol
p . — = (@) L
S TAREA NO | DESCRIPCIO | CLASIFICACIO | POSIBLES | | oo | oo wO2wBIS< Bw|9(Q T ACEPTABILIDA
RUTINAIR N N Plor b8 og|o8|20|Z|u | 2 |DDEL RIESGO
X|x2|2 z
A a Wio ~ o |x
Seguir
procedimient
Trasportar NO Manipulacion : o de B
Tejermalla | paletade | RUTINARI | decargas | ERGONOMICO |-umbalgias, NG NO ~ Imanipulacién | | 2|  4|Bajo |25
Hernias APLICA APLICA sequra de
carretes A manuales g
cargas
manuales.
Divulgacion
del riesgo y
Cargar sus controles
manualment Manipulacion
. e enel RUTINARI Lumbalgias, NO NO .
Tejermalia | o ciante los A de cargas | ERGONOMICO |0 iag APLICA | APLICA | Calistenia 2| 2| 4|Bao s
manuales
carretes de
alambre Control de
tiempos de
reposo
Divulgacion
_ periddica de
Pasar Colocacio riesgos y
hebras por el Golpes en la nde controles
Tejer malla tambor de | RUTINARI cabeza MECANICO Cortaduras, guardas NO 0 3 0|Bajo |10
entrada A golpes no APLICA | Uso de EPP;
dando Pinchazos incomoda prendas de
vueltas s cuero, botas
de seguridad,
ropa de
trabajo
Llevar Verificar y
lanzadera realizar
manualment RUTINAR] Puntas d Goblpes enla NO NO accion con
: : untas de cabeza P .
Tejer malla e hacia un A alambre MECANICO APLICA APLICA | Precaucion. 2 2 4|Bajo | 10
lado para .
Pinchazos .
tener acceso Utilizar
al guantes
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40 pl Aceptable

alojamiento
del rollo de
lanzadera
Verificar y
realizar la
accion con
precaucion
Golpes en la Golpes en la
cabeza cabeza Divulgacion
Templar periédica de
. mallg por NO Golpes en las Golpes en las NO NO riesgos y .
Tejer malla medl_o de | RUTINARI manos MECANICO manos APLICA | APLICA controles Bajo | 10
manivela A
detencion Costes, Costes, Uso de EPP:
aplastamiento aplastamiento prendas de
S S cuero , botas
de seguridad,
ropa de
trabajo
Verificar y
Limpieza realizar la
de piso accion con
precaucion
Mantener ) »
. Atrapamientos cerradas | Divulgacion
AtraiFamlentOS Caidas las per|0d|ca de
, pellizcos, : riesgos
. : RUTINARI Aplastamiento NO compuerta gosy .
Tejer malla | Retirar rollo A c?r:(t:?]itirjl:, MECANICO s APLICA s de controles Bajo | 10
b ’ Lesiones seguridad
machucones Golpes Uso de EPP:
por medio | CUero, botas
de de seguridad,
maquinas | fopade

trabajo

40 [l Aceptable
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5. MAPAS DE RIESGO
5.1 Seializacion
Las sefales de seguridad y salud se utilizaran para informar a los trabajadores
a través de objetos, movimientos y de los diferentes escenarios las causas de
riesgos que no han sido eliminados por completo.
5.1.1 Seiiales de advertencia
(INSHT, 1992, p. 22) Sostienes que la “Forma regular. Pictograma negro fondo

amarillo (el amarillo debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la

senal), bordes negros”

Figura 9 Sefales de advertencia

Tomado de INEN-ISO, 2013, P. 3
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5.1.2 Sefiales de obligacion

(INSHT, 1992, p. 22) Sostiene que la “Forma redonda. Pictograma blanco
sobre fondo azul (el azul deberé cubrir como minimo el 50% de la superficie de
la senal)”.

Figura 10 Sefales de obligacion

Tomado de INEN-ISO, 2013, P. 3

5.1.3 Sefiales de salvamento o socorro

(INSHT, 1992, p. 22) Sostiene que la “Forma rectangular o cuadrada.
Pictograma blanco fondo verde (el verde debera cubrir como minimo el 50% de
la superficie de la sefal)”.

SALIDA DE EMERGENGIA

Al 7 -

Figura 11 Sefiales de salvamento o socorro
Tomado de INEN-ISO, 2013, P. 4
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Dentro de la &rea bésica de Ideal Alambrec se disefié mapas de riesgo los

cuales se detectaron riesgos especificos que se detalla a continuacion:

Tabla 13 Riesgos especificos

Riesgos especificos

MAPA DE RIESGOS

‘ Puesto de Factor de Rlesg_o Nivel
Item . ) especifico del .
trabajo riesgo , o . Aceptabilidad
identificado | riesgo

del riesgo

Atrapamiento
1 |Gaviones MECANICO |en compactado 1] ACEPTABLE
rollo
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

1. Si fue factible realizar la actualizacién de los mapas de riesgos de la area
basica de Ideal Alambrec Bekaert, y en su actualizacion fue importante conocer
todos los procesos de la empresa (inicio, trazabilidad, fin, recursos),
instalaciones, magquinaria. La observacion de las actividades diarias que
desempeiiaba cada trabajador en distintos turnos y tomar en cuenta su criterio

para ponderar los riesgos y encontrar los problemas potenciales.

2. El mapa de riesgos es una herramienta simplificada y eficaz que permite
resumir los riesgos mas importantes de matriz de riesgos en un plano. Este
grafico facilitara a las personas tomar medidas y disposiciones en funcién de

solucionar los problemas de cada area de trabajo de la empresa.

3. El personal de la &rea béasica debe estar comunicado de los distintos
cambios realizados en la maquina y en el entorno en la cual desempefia sus

funciones diarias.

4. El personal al ingreso del turno viene con rezagos de suefio y decadencia en

su aspecto fisico.

5.- No estan enterados de todos los riesgos posibles dentro y fuera de las

instalaciones de la empresa.

6. Algunas areas de trabajo de la area basica no conlleva muchos movimientos

totales del cuerpo.

7. Se encontro multiples ocasiones de re caimiento de casi incidentes dentro de

la area basica lo cual repercutia golpes sin gravedad al personal.
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8. En todas las areas se encuentran extintores para el uso en maquinaria y en

armarios eléctricos.

6.2 Recomendaciones

1. Publicar los mapas de riesgos en cada uno de los puestos de trabajo.

2. Capacitar continuamente a todo el personal de la empresa sobre los peligros

y riesgos al realizar sus actividades.

3. Realizar capacitaciones continuas al personal que vayan a realizar
actividades que recaen en alto riesgo como son: trabajo en altura, trabajos en
presencia de riesgo eléctrico, trabajos con presencia de energia cero,

manipulacion de productos quimicos.

4. Siempre utiliza el EPP (equipo de proteccion personal) incluyendo al
personal tercerizado de acuerdo a las actividades a ejecutar dentro o fuera de
las instalaciones de la empresa.

5. Trimestral mente dar un seguimiento al cumplimiento de las normas
establecidas en los mapas de riesgos de la area basica de ldeal Alambrec

Bekaert.

6.- Al ingreso del turno se recomienda hacer 15 min de calistenia pasando un

dia a la semana para que el empleado no recaiga en alguna afeccién muscular.

7. Se debe realizar 5 min de charla de seguridad en lo que conlleva temas de
seguridad, ambiente y calidad para gue los empleados sienta la

responsabilidad de cuidarse a si mismo y a los demas.

8. Se debe realizar en trascurso del turno pausas activas en lo que se trata

elongacion del cuerpo musco esquelético.
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