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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como propdsito implementar un Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional para 13 talleres de ebanisteria de la Parroquia
Atahualpa, estos talleres se dedican a la fabricacion de muebles hechos en madera
para su comercializacion.

El proceso de desarrollo de la tesis empieza con el diagnostico y analisis de la
situacion actual de los talleres, donde se procedera a realizar el respectivo
levantamiento de informacion y analisis, para establecer las falencias que carecen
los talleres en sus procesos, se cualifica el riesgo usando el método de triple
criterio — PGV.

Posteriormente, se elabora el Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, que
comprenden procedimientos de Trabajo Seguro, procedimiento de Uso de Equipos
de Proteccidn Personal, Planes de contingencia, procedimiento de Equipos Contra
Incendio y plan de Salud Ocupacional.

Gracias a la elaboracion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional se

minimizara accidentes laborales mejorando el ambiente de trabajo en los talleres
y cuidando la integridad del trabajador.
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INTRODUCCION

Este documento investigativo es realizado en la Parroquia Atahualpa, localidad
con aproximadamente 5000 habitantes, dedicada desde hace 45 afios atras a la
fabricacion de muebles, en su comienzo de forma artesanal, donde todo su
proceso era realizado con herramientas manuales, la comunidad no tenia energia

eléctrica; por esta razon sus maquinas eran operadas por esfuerzo fisico.

El proceso de fabricacion de los muebles comprende desde la obtencion de
materia prima en este caso la madera, hasta el proceso de acabado de acuerdo a lo
pactado con el cliente, en la actualidad los talleres no aplican normativa de

seguridad y salud ocupacional en sus procesos.

En la presente investigacion se ha considerado a los talleres mas grandes y
representativos de la localidad de Atahualpa, estos talleres mantienen sus
operaciones constantes todo el afio trabajando de lunes a viernes 8 horas y los dias
sabados medio dia, en total los talleres involucrados son trece con 98 operarios en
total. Se usan herramientas necesarias para obtencidn de informacion y tabulacion,
se evidencia la necesidad de implementar el Plan Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional en los Talleres.

Se realiza un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional Anual, este plan va a ser
adaptado a los talleres involucrados de acuerdo a sus caracteristicas puntuales,

para implementar el plan se capacitara a los operarios de los talleres.

Con el fin de cuidar al personal se considera una inversion de parte de los duefios
de talleres, quienes estan dispuestos a generar un mejor ambiente de trabajo a los

operarios a su cargo, y a sus familias.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

El nimero de accidentes que ocurren a diario en los talleres de ebanisteria, y la
probabilidad de que estos causen lesiones graves y permanentes en los
trabajadores, los riesgos propios de las operaciones realizadas que pueden
ocasionar dafios al operador como a la maquinaria e infraestructura de los talleres
de ebanisteria, que incide directamente en los costos de fabricacion y afectan el
costo del producto final, es el momento propicio para aplicar los conocimientos de
ingenieria industrial en la rama de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional,
protegiendo directamente al operario, su integridad fisica y su familia;
capacitando al operario y al empleador sobre sus derechos y obligaciones
haciendolos conocedores de la normativa vigente; y aportando al progreso de la

comunidad.

Se han registrado conatos de incendios que han consumido maquinarias valoradas
entre quinientos y mil ddlares que representa una pérdida significativa para el
taller de ebanisteria, y a su vez se retrasa la entrega de la obra quedando mal con

el cliente.

Los conatos de incendios producidos por cortocircuitos se propagan con facilidad
por el taller de ebanisteria, debido a que el residuo de la madera como: Aserrin,
viruta y cortezas del tronco se encuentra alrededor de las maquinas, y este se
consume rapidamente produciendo una llamarada intensa que no permite la rapida

actuacion.

En los talleres de ebanisteria de la Parroquia Atahualpa se registran accidentes

laborales como golpes en partes del cuerpo ya sea con la madera, esto se debe a



que muchas veces maquinas en funcionamiento lanzan con gran velocidad trozos
de madera que impactan en cualquier parte del cuerpo y que provocan desde
pequefios cortes hasta fracturas, lo mismo sucede con herramientas colocadas
cerca de las sierras o las bandas de los motores. Uno de los casos mas comunes al
momento de procesar la madera es cuando el operario trabaja en una posicién no
adecuada ejerciendo menos fuerza que la producida por el motor, suceden dos
eventos la madera procesada sale disparada a gran velocidad y los dedos de la
mano por lo general el pulgar es atraido hacia la sierra donde se produce un corte.

En el cuadro general de accidentes de trabajo en los talleres de ebanisteria se
resume los accidentes de trabajo que se han registrado en el afio 2013 desde el
mes de enero al mes de septiembre, por ejemplo; el primer taller de ebanisteria del
sefior Santiago Reyes con 9 operarios, se registré un total de 95 accidentes. En los

13 talleres de ebanisteria se registra un promedio de 78.7 accidentes.

En el afio no se han registrado fracturas en las extremidades y perdidas de la vista,
estos dos eventos se han presentado en afios anteriores. Personas como el Sr:
Hermogenes Reyes S. quien ya se retird del trabajo de la ebanisteria hace 5 afios
por su edad sufre de problemas en la columna y perdida de la audicion desde hace
15 afios, debido a que ellos alzaban pesados tallos de madera y nunca uso

proteccién auditiva.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Generales

Implementar un plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional aplicando
normas, procedimientos, politicas y de reglamentos, para una respuesta y
recuperacion antes, durante y después de la emergencia que se pueda presentar en
los talleres de ebanisteria de la Parroquia Atahualpa minimizando accidentes

laborales.



1.2.2. Especificos

e Realizar una descripcion actual de los talleres de ebanisteria de la Parroquia
Atahualpa, y especificar la normativa vigente sobre Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional que se aplica en los talleres.

e Identificar y Evaluar la problemética sobre Seguridad Integral en los talleres
de Ebanisteria de la Parroquia Atahualpa.

e Elaborar la propuesta del plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, a

implementar en los talleres de Ebanisteria de la Parroquia Atahualpa.

e Realizar un analisis econdmico sobre la inversion que representa la

implementacion del Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

1.3. JUSTIFICACION DEL TEMA:

Mediante inspeccion al taller y charla con los operarios de los talleres de
ebanisteria, se constata que no cuentan con un sistema que les permita mitigar los
conatos de incendio producidos por los cortocircuitos. No se presencian equipos
contra incendios como el extintor portéatil, no se evidencia sefialética de seguridad

en los lugares de riesgo eléctrico, no fumar, usar equipo de proteccidn, entre otros.

Las instalaciones eléctricas no son las adecuadas, estan los cables a simple vista
colgando de un pilar a otro, o simplemente en el suelo; lo cual aumenta la

probabilidad de accidentes en el taller de Ebanisteria,

En la entrevista con los operarios y duefios de talleres de ebanisteria, se verifica
que no han sido capacitados para atenciones de emergencia, no saben usar un
extintor ni poseen conocimientos sobre primeros auxilios, y en caso de incendios

recurren a acciones desesperadas que muchas veces solo logran acelerar la quema



del aserrin y sus residuos comprometiendo de esta forma todo el taller y partes de
la obra que estd en proceso de produccion, ademas no tienen un botiquin de

emergencia.

En la Parroquia Atahualpa existen 3 cepilladoras valoradas en 3500 y 4000
dolares cada una, de esta maquina se desprende viruta de facil combustion la cual
esta ubicada alrededor de toda la maquina en el momento en que se encuentra
operando, estas maquinas no tiene extintores ni medidas de seguridad que ayuden
a combatir una emergencia en el caso que esta suceda; los operarios no usan

equipos de proteccion para disminuir los efectos del ruido.

Por lo anterior, se dara cumplimiento a los objetivos planteados en este trabajo
investigativo en su capitulo I, como es disefiar el plan de Seguridad y Salud
Ocupacional definiendo normas, procedimientos, politicas y aplicacion de
reglamentos, para se debe conocer la situacion actual de los talleres de ebanisteria,
ampliada en su capitulo 11, donde se describe el proceso de produccion, el
diagrama de proceso de operaciones, la distribucion de la planta y el marco legal
actual con relacion a Seguridad Industrial en sus procesos operativos, en el
capitulo 111, se identifican y evaltan los riesgos en los talleres de ebanisteria,
haciendo uso de herramientas de investigacion como la entrevista, la encuesta y la
observacion, se desarrolla una matriz general de riesgo para de forma técnica
evaluar la realidad de los talleres en lo referente a Seguridad Industrial, en el
capitulo 1V, se realizard la propuesta del plan de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional, partiremos de una planificacion seguido de designacion de
responsabilidades, disefio de los diferentes lineamientos a seguir, el capitulo V se
refiere a la parte econdmica involucrada en el desarrollo de la investigacion y su

aplicacion.



CAPITULO II

DESCRIPCION ACTUAL DE LOS TALLERES Y MARCO LEGAL
ACTUAL SOBRE SEGURIDAD INDUSTRIAL

2.1. Atahualpay la Ebanisteria

2.1.1. Historia de la Parroquia Atahualpa

Atahualpa es una de las poblaciones mas antiguas de la region, ya existia cuando
los espafioles llegaron por primera vez a las costas del Golfo de Guayaquil.

Situada en la Peninsula de Santa Elena, con el nombre de Engabao fue fundada
como recinto en el afio 1763, permaneciendo en el olvido durante casi toda la
colonia y primeros afios de la Republica. Con el paso del tiempo y gracias al
esfuerzo de sus pobladores alcanzé un relativo desarrollo, por lo que con el
nombre del altimo Inca fue parroquializada por acuerdo publicado en el Registro
Oficial No. 149 del 26 de febrero de 1941, y solemnemente inaugurada el 15 de

marzo del mismo afio.

2.1.2. Laebanisteria en Atahualpa

La mayoria de sus habitantes labora en talleres de ebanisteria y en los aserraderos
que existen en el cantén; son habiles artesanos, talladores y carpinteros que
fabrican muebles de fina calidad y gran belleza, asi como también otras artesanias

para el hogar.

Conocida nacionalmente como la “Capital del Mueble” nombre que se ha ganado
gracias a la habilidad y trabajo de cada uno de sus artesanos que dia a dia laboran

en la fabricacion de muebles y demas objetos en madera, logrando posicionarse en



un lugar importante en el mercado por la calidad y el perfeccionamiento con el

que se entrega a sus clientes.

2.2. Descripcion de los procesos de produccion de los talleres de

ebanisteria

2.2.1. Obtencion de Materia Prima

La materia prima en la ebanisteria se obtiene mediante comerciantes dedicados a
la extraccion de los tallos de madera desde la montafia, ellos descargan los
mismos en sus depdsitos sin proteccion alguna como se evidencia en el Grafico
N° 1 donde se ve que levantan pesos significativos que a la larga perjudicaran su

salud fisica.

Gréafico N° 1; Proveedores de materia p_rima

B

. A

Fuente: Dep()sio de Madera Salomén

2.2.2. Almacenamiento de Materia Prima

Luego se descarga la madera en los depdsitos de los talleres de ebanisteria
expuesto a los mismos riesgos por la falta de proteccion al personal encargado de
subir y bajar los tallos de madera de los vehiculos que los transportan. Véase

Grafico N° 2



Grafico N° 2: Descarga de materia prima

Fuente: Ebanisteria Reyes

2.2.3. Aserrado

La primera operacion en la fabricacion de muebles es aserrar los tallos de madera
sean estos de guayacan o de laurel que son los mas empleados, se usa también
madera de amarillo, palo de vaca entre otros. Una vez cortado en tablones se
procede a cepillar las tablas ya sean estas en 1, 2, 3 0 mas pulgadas, dependiendo
del disefio. En el Grafico N° 3 se observa al operario sin ropa de proteccion para
los pies, sin faja anti-lumbago para la proteccion de la columna y sin proteccion

auditiva.

Grafico N° 3: Aserrado

Fuente: Aserio de Atahualpa



2.2.4. Cepillado

Una vez aserrada la madera se deja secar en el ambiente por unos 2 dias esto para
mejorar la calidad de ensambles. Como se muestra en el Gréafico N° 4, se realiza
el proceso de cepillado solo con una mascarilla, no usan ropa de seguridad ni
proteccion auditiva.

Gréafico N° 4: Cepillado
1o ! ‘l’

< N

Fuente: Ebanisteria JR

2.2.5. Dibujo y Disefio

Una vez que se tiene el disefio de lo que se va a fabricar, se procede a realizar

plantillas con las que se dibujaran en los tablones de madera las piezas a cortar.

Véase Grafico N° 5

Gréafico N° 5: Dibujo y disefio

Fuente: Eanisteria JR



2.2.6. Corte

Posteriormente se procede a cortar las piezas dibujadas en la madera, sea esta en
el banco de cierra, o en la cierra cinta, también se tornean piezas si el modelo lo

requiere. VVéase Gréafico N °6

Grafico N° 6: Corte

Fuente Ebanlsterla JR

2.2.7. Lijado

Asi mismo se contina con un proceso similar pero en este caso con lijadora de
disco de 10 o 12 pulgadas, con lija de grano nimero 24 o 36 cuando se trata de
piezas rectas; o una lijadora de tupi de banco o lijadora de rodillo en caso de que
se requiera lijar piezas curvas. Luego se realiza el mismo proceso pero con lija 60.
En este proceso el operador esta expuesto a particulas de polvo afectando su

sistema respiratorio y su vision. Véase Graficos N° 7 — 8

Graflco N° 7: Lijado Disco

Fuente: Ebanisteria JR

10



Grafico N° 8: Lijado con lijadora de mano

e
e

Fuente: banisterl’a JR

2.2.8. Ensamblado
El siguiente paso es espigar las piezas para poderlas ensamblar, pegar y armar el
mueble. Se usa goma para pegar madera, clavos, tornillos, o en otro caso se
ensambla con pernos dependiendo de lo que se esta disefiando.

2.2.9. Pulido

Una vez ensamblado el mueble, se procede a pulir a mano con lija 80 y 100, se

realiza un control visual y se corrigen las imperfecciones con masilla preparada a

base de polvo y resina. Véase Grafico N° 9

3 = e

Fuente: Ebanisteria JR
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2.2.10. Proceso de Acabado
En el proceso de acabado se usan los siguientes productos:

e Sellador catalizado o fondo que generalmente se aplica dos veces.
e Laca catalizada mate o brillante aplicar una vez
e Dichos materiales requieren de diluyente para su preparacion

e Tintes de diferentes colores y tonalidades.

Con la ayuda de un compresor y una pistola de pintar se aplican estos productos,
segun el acabado que el cliente desea. VVéase Grafico N° 10

Grafico N° 10: Proceso de Acabado

Fuente: Ebanisterfa San Pedro
2.3. Diagrama de los procesos de operacion

El proceso inicia con la adquisicion de materia prima, la madera pasa por un
proceso de aserrado donde se retiran cortezas y se forman tablones, luego pasa al
taller de ebanisteria donde se procede a fabricar el mueble, se realiza el acabado
de acuerdo a las necesidades del cliente y se exhibe en los almacenes para su

posterior venta. VVéase Grafico N° 11
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Gréfico N° 11: Diagrama de los procesos de operacion

Blancola
Tornillos
Clavos
Fernos
Accesorios

Feoliuretanc
Laca
Barniz

Elaborado por: Angel Reyes

2.4. Distribucién de planta

Los talleres de ebanisteria tienen maquinarias para su operacion como:

e Cepillo

e Bancos de lijar de disco y rodillos.

e Bancos de cierras

e Cierra cinta

e Tornos

A continuacion se muestra en el grafico N° 12, la distribucidn de planta en

los talleres.
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GRAFICO N° 11: DISTRIBUCION DE PLANTA

Entrada de materia prima

Area de
Banco de Sierra Cinta
Cepillo Sierras
l e 5] by ]
Taladro Torneado
Banco de @ ]
disco de lijas =B i || Bodega
de
It Materiales
Banco de trabajo Banco de trabajo :
Casilleros Casilleros .
Salida de
Producto
Area de Area de Final
Ensamblajie  Acabado (] ) d
Bodega de
Banco de trabajo Banco de trabajo maquinaria
menor

Elaborado por: Angel Reyes



2.5. Marco legal actual con relacion a seguridad industrial en sus

procesos operativos.

En los talleres de Ebanisteria de la Parroquia Atahualpa no se estan
aplicando normativa de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional
en sus procesos de fabricacion de muebles, segin el Art. 33 la
Constitucién de la Republica del Ecuador establece que “El trabajo
es un derecho y un deber social, y un derecho econémico, fuente de
realizacion personal y base de la economia. El Estado garantizara a
las personas trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida
decorosa, remuneraciones y retribuciones justas y el desempefio de
un trabajo saludable y libremente escogido o aceptado”; haciendo
énfasis en este articulo en donde se garantiza el desempefio de un

trabajo saludable encontramos los siguientes incumplimientos:

e Enlaresolucion 390 en su Art 3 indica los principios de accién
preventiva que los talleres no estan aplicando, y son:

1. Eliminacién y control de riesgos en su origen;

2. Planificacion para la prevencidn, integrando a ella la
técnica, la organizacion del trabajo, las condiciones
de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de
los factores ambientales;

3. Identificacién, medicidn, evaluacion y control de los
riesgos de los ambientes laborales;

4. Adopcion de medidas de control, que prioricen la
proteccién colectiva a la individual,

5. Informacion, formacién, capacitacion y
adiestramiento a los trabajadores en el desarrollo
seguro de sus actividades;

6. Asignacion de las tareas en funcion de las

capacidades de los trabajadores;
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7. Deteccion de las enfermedades profesionales u
ocupacionales; y,

8. Vigilancia de la salud de los trabajadores en
relacion a los factores de riesgo identificados.

En la resolucion 390 en su Art 4 indica las prestaciones basicas
que no estan siendo cumplidas por los talleres los talleres, y
que son las siguientes:

1. Servicios de prevencion y control de la seguridad
industrial y salud ocupacional en los lugares de
trabajo;

2. b) Servicios médico asistenciales, incluidos los
servicios de protesis y ortopedia;

3. ¢) Subsidio por incapacidad, cuando el riesgo
ocasione impedimento temporal para trabajar;

4. d) Indemnizacion por perdida de capacidad
profesional, segin la importancia de la lesion,
cuando el riesgo ocasione incapacidad permanente
parcial que no justifiqgue el otorgamiento de una
pension de invalidez;

5. e) Pension de invalidez; vy,

6. f) Pension de montepio, cuando el riesgo hubiese
ocasionado el fallecimiento del afiliado.

En la resolucién 390 en su Art 50 indica “Las empresas sujetas
al régimen de regulacion y control del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social, deberan cumplir las normas dictadas en
materia de Seguridad y Salud en el Trabajo y medidas de
prevencion de riesgos del trabajo establecidas en la
Constitucion de la Replblica, Convenios y Tratados
Internacionales, Ley de Seguridad Social, Codigo del Trabajo,
Reglamentos y disposiciones de prevencion y de auditoria de

riesgos del trabajo”.
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En la resolucién 390 en su Art 50 indica Art. 51 Indica “Las

empresas deberdn implementar el Sistema de Gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo, como medio de cumplimiento

obligatorio de

las normas legales o reglamentarias,

considerando los elementos del sistema:”

1. Gestion Administrativa:

a.
b.
C.

Politica;

Organizacion;

Planificacion;

Integracion — Implantacion;
Verificacion/Auditoria interna del
cumplimiento de estdndares e indices de
eficacia del plan de gestion;

Control de las desviaciones del plan de
gestion;

Mejoramiento continuo;

Informacion estadistica.

2. Gestion Técnica:

e.

Identificacion de factores de riesgo;
Medicion de factores de riesgo;
Evaluacion de factores de riesgo;
Control operativo integral;

Vigilancia Ambiental y de la Salud.

3. Procedimientos y programas operativos basicos:

a.

Investigacion de accidentes de trabajo vy
enfermedades profesionales;

Vigilancia de la salud de los trabajadores
(vigilancia epidemioldgica);

Planes de emergencia;

Plan de contingencia;

Auditorias internas;

17



Inspecciones de seguridad y salud;

Equipos de proteccién individual y ropa de
trabajo;

Mantenimiento predictivo, preventivo y

correctivo.
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CAPITULO Il

IDENTIFICACION Y EVALUACION DE LA PROBLEMATICA
SOBRE LA SEGURIDAD INTEGRAL

En este capitulo se realizara la investigacion de campo, usando
herramientas de obtencién de datos estadisticos como: La encuesta, la
entrevista, y la observacion; se define la muestra en primera instancia para

saber hacia quien enfocaremos nuestra obtencion de informacion.

Para la tabulacion de datos usaremos pasteles estadisticos y se realizara el
respectivo analisis de los resultados, de esta manera identificaremos y
evaluaremos la problemética actual que atraviesan los talleres de

Ebanisteria de la Parroquia Atahualpa.

3.1. Tamarfo de la muestra

Para el tema de investigacion en los talleres de ebanisteria en la Parroquia
Atahualpa se ha tomado como muestra 93 trabajadores de 13 talleres, que
poseen las caracteristicas y la capacidad para aportar a nuestra

investigacion.

3.1.1. Laencuesta, la observaciony la entrevista

Para obtener la informacidn necesaria y conocer la magnitud del problema
relacionada con la no existencia de lineamientos de Seguridad y Salud
Ocupacional en los talleres de ebanisteria, y medir el nivel de
conocimiento de sus trabajadores, se utilizd técnicas de investigacion
descritas a continuacion:

e La Observacion; técnica de investigacion de contacto directo y

visual, empleada en nuestra investigacion para evaluar el ambiente
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de trabajo en la que operan los talleres de ebanisteria;
infraestructura de las paredes, tumbados, suelo, observar al
operario realizar una tarea y analizar los riesgos a los que esta
expuesto, permanecer en el sitio y evaluar eventos que representan

un riesgo para el colaborador y las instalaciones.

La Encuesta; esta técnica nos permite obtener resultados
estadisticos, medir conocimiento sobre Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional en los operarios de los talleres de ebanisteria,
para este fin elaboramos un cuestionario de 7 preguntas (Ver
Anexo 1). Se reune al personal de cada taller implicado y se les
explico las razones de la encuesta y el motivo de nuestra
investigacion obteniendo la aceptacion y el apoyo para desarrollar
con integridad el proceso, para el proceso de tabulacién de los

datos obtenidos se usara la plataforma de Excel.

La Entrevista; es necesaria la conversacion directa con los
propietarios de los talleres de ebanisteria y los trabajadores a
manera de dialogo, una conversacion en la que ellos ponen en
manifiesto la experiencia y nos detallen hechos ya ocurridos en la
tarea que realiza a diario, y considerar esta informacion para la

investigacion, abarcar el problema real y dar solucion.

Cabe recalcar que previa la aplicacion de cualquiera de estas técnicas, se

les garantiza el anonimato de las personas involucradas y el buen uso de la

informacién proporcionada.

3.1.2. Resultado y Analisis de la Encuesta

Se aplica la siguiente herramienta de obtencién de datos a todos los 13

talleres de ebanisteria que forman parte de nuestra investigacion y a todos
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sus operarios que suman un total de 98 personas. El cuestionario elaborado
tiene un total de 7 preguntas (Ver anexo N° 1) elaboradas de forma
analitica y descriptiva realizada en el lugar de trabajo bajo la autorizacién
y supervision del duefio del taller.

Cabe recalcar que para la aplicacion de esta herramienta, se realiz6 una
capacitacion insitu, se explicé al encuestado sobre el objetivo de nuestra
investigacion, la importancia que representa su participacién como ente
involucrado directamente debido a que ellos conocen sobre el proceso y
son testigos de las consecuencias ocasionadas por los accidentes que han

existido en los talleres de ebanisteria.

Pregunta N°1
e ;Conoce sobre los riesgos a los que esta expuesto al realizar su

trabajo?

éConoce sobre los riesgos a los que
esta expuesto al realizar su trabajo?

2%

8%

M 5|, por auto capacitacion

W Si, por capacitacién
Muy poco

END

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes

Encuestados: 98 operarios.

Anaélisis: El 83% de los encuestados desconoce los riesgos a los que esta

expuesto a la hora de realizar su trabajo, el 7% nos comenta que ha leido
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por problemas que se les han presentado durante sus afios de trabajo, el 2
% fue capacitado en ocasiones anteriores por lo que conocen sus riesgos y
nos hacen saber la necesidad de que todos sus compafieros también
conozcan por la importancia que se le debe dar a la salud del operario, el
8% dice conocer muy poco.

Pregunta N° 2

e (Ensu taller existen manuales de Seguridad y Salud Ocupacional?

¢Ensu taller existen manuales de
Seguridad y Salud Ocupacional?

095 0%

WS, Esten actualizados
m S/, estan desactualizados
Desconosco

mMNo

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes

Encuestados: 98 operarios

Analisis: El 69% de los encuestados responde que no existen manuales de
seguridad en los talleres de ebanisteria, que nunca se les ha dado a conocer
tal informacién, y el 31% desconoce de su existencia debido a que los
documentos que leen son manuales de equipos adquiridos o manuales de

entidades particulares.

Pregunta N° 3
e ;Participaria con implementacion de un Plan de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional, adoptando las medidas preventivas

propuestas?
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¢ Participaria con implementacion de
un plan de seguridad industrial y
salud ocupacional, adoptando las
medidas preventivas propuestas?

3%

B 5 participara
mMolo se

Mo

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes

Ecuestados: 98 operarios

Analisis: EI 97% de los encuestados nos muestran el respaldo al proyecto
que se propone desarrollar en sus talleres de ebanisteria, estan concientes
de los beneficios que involucran conocer y aplicar Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional en su taller. EI 3% dice no entender mucho de lo que se

esta proponiendo, pero si es de beneficio estan dispuesto a colaborar.

Pregunta N° 4

e ;Cuenta usted con los equipos de proteccion personal?

¢Cuenta usted con los equipos

de proteccion personal?
0%

m Sl, Todos
m Si, pero no todos

Si, pero no los uso

H No

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes
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Encuestados: 98 operarios.

Andlisis: El 69% de los operarios no tiene equipos de proteccion personal,
el 31% tiene el equipo de este porcentaje el 10% no lo usa por dos razones
importantes, no han recibido capacitacién de uso y en segundo lugar no
existe el ente que incite al uso del equipo.

Pregunta N° 5
e (Ha sido capacitado usted en el uso de (Equipo de proteccion
Personal) EPPS??

¢Ha sido capacitado usted en el
uso de (Equipo de proteccion
Personal) EPPS?
0%

.

h M SI, en Todos

.' ' B Si, pero no todos
0,
100% No

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes

Encuestados: 98 operarios

Analisis: EI 100% de los operarios no ha recibido capacitacion en cuanto
al uso de equipo de proteccion personal, no se han realizado
capacitaciones que lleva al no uso del EPP’S por parte de las personas que

si han sido dotados.

Pregunta N° 6

e Ha sido capacitado usted sobre primeros auxilios ante una
emergencia?
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¢Ha sido capacitado usted
sobre primeros auxilios ante
una emergencia?

5%

m S|
B Muy poco

m No

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes

Ecuestados: 98 operarios

Andlisis: El 87% de los operarios no tiene conocimiento alguno sobre
primeros auxilios, el 8% manifiesta haber recibido capacitaciones en
entidades particulares, mas no por gestion del taller, asi mismo el 5%

conoce del tema pero muy poco.

Preguntado N° 7

e ;Hasido entrenado para el uso correcto de un extintor?

¢Ha sido entrenado para el uso
correcto de un extintor?

2%  10%

| S|, Este afio

B Si, pero en afos
anteriores

® No

Fuente: Encuesta dirigida al operario del taller de ebanisteria
Elaborador por: Angel Reyes
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Ecuestados: 98 operarios

Analisis: EI 88% de los operarios no saben usar un extintor, y existiendo
talleres que si poseen extintores operativos, el 12% ha recibido
capacitacion de este porcentaje solo el 2% ha recibido capacitacion este

afio.

3.1.3. Andlisis de dato de la Encuesta, Observacién y Entrevista

Como resultado principal de la encuesta se verifica que los talleres de
ebanisteria no poseen un Plan de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional, resultado que evidencia el descuido de los empleadores por
sus trabajadores. Por medio de entrevistas a los duefios de los talleres se
confirma este problema, cabe recalcar que ellos si tienen a sus trabajadores
afiliados al seguro puesto que puede existir algun accidente ellos tienen
este beneficio, pero si aplicaramos los principios de seguridad el cual es
prevenir ante todo los riesgos sabemos que es de vital importancia el Plan

de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

Otro factor muy importante que conlleva al cuidado de la salud del
trabajador es el uso de EPP’S, segun resultados de la encuesta se usa muy
poco los EPP’S en los talleres de ebanisteria, los EPP’S que son los
implementos importantes y de uso obligatorio para proteger la salud del
ser humano, que aungue no eliminen el riesgos si minimizan su
consecuencia si son usados. En la entrevista realizada a los duefios de los
talleres nos brindan el apoyo en cuanto a la implementacion de uso de
EPP’S de sus colaboradores, es muy importante evaluar la necesidad de
cada operario y asi proveer del equipo de proteccién eficiente a la tarea

respectiva.
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Los resultados de la encuesta revelan que los operarios no han recibido
capacitaciones que les permitan actuar en caso de emergencias, existen
talleres de ebanisteria que cuentan con extintores operativos pero el
personal no estd entrenado para el uso de este equipo importante en caso
de incendio, se puede observar la gran probabilidad de incendio que existe
en los talleres por su infraestructura, instalaciones eléctricas improvisadas
y el residuo producto de sus operaciones que es el aserrin que aumentan la
probabilidad y las consecuencias de un evento de este tipo. Por lo que es
de vital importancia el crear un plan de contingencia antes, durante y
después de una emergencia; con personal capacitado y con equipos que

ayuden a dar respuesta inmediata a eventos de estas caracteristicas.

Se pudo constatar con inspeccion insitu que el ruido en estos talleres de
ebanisteria es alto, es necesario la investigacion de este contaminante que
perjudica a unos de los sentidos importantes para el ser humano, ellos no
usan proteccion auditiva durante las 8 horas de trabajo, y que en sus afos

de trabajo podria ir perdiendo la audicion.

Parte importante también es promover el desarrollo de la salud
ocupacional inexistente hasta el momento, empezando por realizar los
respectivos examenes meédicos ocupacionales a los trabajadores ya
operativos, y crear un plan que permita integrar a una persona al campo
laboral, darle seguimiento durante su periodo de servicio al taller y que
luego de culminado sus afios de trabajo disfrute de buena salud que le

permita tener calidad de vida en su vejes.

Los duefios de los talleres de ebanisteria estan conscientes que la seguridad
y la salud de sus trabajadores es importante, pero alegan que no se han
preocupado por el tema porgue requiere de una inversidn representativa
que eleva los costos de produccion, el Plan que se propone se basa en

utilizar la normativa vigente que rige la Seguridad Industrial y
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Ocupacional, y que el operador se sienta comodo al momento de formar

parte del mismo creando una educacion de seguridad y de salud

ocupacional en el taller.

3.2. ldentificacion de Riesgos

En la tabla N° 1 se detallan la cantidad de personas que desempefian una

actividad con los materiales, equipos y herramientas que se usan, en la

actividad podemos tomar como ejemplo el proceso de corte de material, en

esta operacion se usa una maquina de corte, esta maquina hace girar una

cierra de corte de 12” a 2900 rpm, para empezar el operario procede a

instalar la cierra y ajustarla con la ayuda de una llave, esta llave tiende a

caer en los pies, como también por descuido del operador tocan la cierra

en movimiento y proyectarse a gran velocidad en cualquier direccion y

producir dafio, asi mismo pasa con el martillo y las otras herramientas

detalladas en el cuadro.

Tabla N° 1: Identificacion de riesgo, Actividades, Materiales, Equipos y

Herramientas

\° DE MATERIALES
AREA ACTIVIDAD EQUIPOS Y
PERSONAS
HERRAMIENTAS
Recepcion de 2 Descargar las | Tablas de madera de

materia prima.

tablas de madera
que vienen del
aserio.

La transportacion
se la realiza en
camionetas de 1,5

toneladas.

2”. 37 etc.

Troncos de madera.
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Corte del material

Cortar las tablas
segin la medida
que requiere el
mueble que se va a

fabricar.

Maquina de sierra de
corte.

Llave francesa
Martillo

Flexometro

Cierra de 6” a 12”
Tablas de Madera.

Aserrin.

Virutas.
Torneado Se realiza el | Torno
torneado de las | Formones

piezas que asi lo

requieran.

Gubias para desbastar
Limas

Escofinas

Raspadores curvos de
codillo y de ufia.

Lijas

Troncos de Madera
Aserrin.

Virutas.

Lijado y pulido

Se procede a lijar
todas las piezas
para obtener
superficies lizas o
reafirmar las

curvas.

Maquina de lijar con
eje horizontal para
discos.

Maquina de lijar con
eje  wvertical para
rodillos.

Lijadoras manuales.
Lijas

Llave francesa

Ensamblaje

Se realiza la unién

de las piezas.

Martillo
Taladros

Goma (Blancola)
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Cemento de contacto
(africano)

Clavos

Tornillos

Pernos
Destornilladores
Mazos de madera
Cepillos de
ensamblar

Prensas (alacranes)

Tallado 2 Se realizan | Formones
tallados de figuras | Mazos de madera
en el mueble. taladros
Se realizan bordes | Rebajadora de bordes
Acabado 3 Se lija todo el | Compresor
mueble y se le | Pistola de pintar
aplica laca y barniz | Sellador Catalizado.
de acuerdo a | Tintes Diluyente
pedido del cliente. | Laca catalizada
Catalizador
Lijas
Masillas
Goma (Blancola)
Tapizado 3 Proceso de | Tela de tapiceria
acabado de un | Tijera
mueble, Cinta métrica
decorandolo  con | Grapas
tela o cuero. Alfileres.

Espuma de Tapiceria
Tachuelas

Elaborado por: Angel Reyes
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3.3. Matriz de Probabilidad y ocurrencia

Sefiala los principales aspectos que deben considerarse para establecer el
analisis preliminar de riesgos, integrando de manera articulada elementos

de salud, ambiente y riesgo industrial.

Con ésta metodologia se pretende obtener un andlisis primario que
permita conocer de manera general y anticipada los principales riesgos,
siendo indicado para Organizaciones de cardcter eminentemente
industrial, Industrias quimicas, Empresas petroleras, Industrias,
Instalaciones u Organizaciones en general cuya actividad pueda producir

dafios medioambientales o para la seguridad de las personas.

En la tabla N° 2 podemos observar la matriz de probabilidad y de

ocurrencia a utilizar para evaluar los riesgos en primera instancia.
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Tabla N° 2: Método APPELL (Concienciacion y Preparacion para Emergencias a Nivel Local), del programa PNUMA
(Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente)

PROBABILIDAD

PROBABILIDAD

NIVEL [CALIFICACION CRITERIO
MUY . . o .
1 PROBABLE Posibilidad de accidentes repetidos: 1 0 mas al mes
2 FRECUENTE Posibilidad de accidentes aislados: 1 al afio
3 MODERADO Posibilidad de que alguna vez ocurra un accidente: 1
cada 10 afos
4 IMPROBABLE Posibilidad muy baja, podria ocurrir un accidente: 1

cada 100 afos

FUENTE: Método APPELL (Concienciacion y Preparacion para

Emergencias a Nivel Local),

1 2 3 4

<

S

zZ

G| 2

0

m| 3

)

5

S| 4
RIESGO YRS
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CONSECUENCIA

CONSIDERACIONES

IMPACTO SOCIAL

NIVEL |CALIFICACION DANO A LAS IMPACTO AL MEDIO BQCN)SISE?),IA_S A CAUSA DEL
PERSONAS AMBIENTE a CORTE DE
(Dolares) SERVICIO
Se generan residuos
Multiples muertos peligrosos como diesel, Impacto serio
1 MUY GRAVE (dos 0 mas) ggsglma, gceltes', pl'nturas y (mayor a 1°000.000 USD) Pais
acidos, sin posibilidad de
recogerlo manualmente.
Se generan residuos
peligrosos como diesel, Impacto limitado
2 GRAVE Un muerto gasolina, aceites, pinturas y | (Entre 100.000 y 1°000.000 | Ciudad - Provincia
acidos, con posibilidad de USD)
recogerlos manualmente.
Se generan residuos no
., . considerados peligrosos
Lesion seria a personas como papel, cartén, plastico Impacto menor
3 LIMITADA (atencion médica ' - (Entre 50.000 y 100.000 Barrio
S y basura comin, con
especializada) o USD)
posibilidad de recogerlos
manualmente.
4 POCO Primeros auxilios NO se generan residuos Ningun impacto Ninauno
IMPORTANTE | (atencion brigadistas) g ' (menor a 50.000 USD) g

FUENTE: Método APPELL (Concienciacion y Preparacion para Emergencias a Nivel Local), del programa PNUMA (Programa de las
Naciones Unidas para el Medio Ambiente)
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Bodega de
Materia Prima

Aserrio

Tabla N° 3: MATRIZ DE VULNERABILIDAD EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA EN ATAHUALPA EN FUNCION
DE SUS RIESGOS INTERNOS

ACTIVIDADES

Almacenamiento de
Tallos y Tablones de
madera

Transformacion de
los tallos en tablones

Requerimiento:

MATRIZ DE VULNERABILIDAD EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA EN
ATAHUALPA EN FUNCION DE SUS RIESGOS INTERNOS

IDENTIFICACION

PELIGRO
(Cantidad)

Material
combustible tipo A

Material
combustible tipo A

TIPO DE
RIESGO

Incendio,
Explosion,
Caidas de
personas al

mismo nivel,

sobreesfuerzo

Incendio,
Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,

Sobreesfuerzo,

Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

OBJETO O
PERSONAL
AMENAZADO

Cargadores

Operador y ayudante

CONSECUENCIAS

Lesion seria a
personas (atencion
médica
especializada)

Lesion seria a
personas (atencion
médica
especializada)

Version: Tratamiento:

EVALUACION

GRAVEDAD

PROBABILIDAD IMPACTO
PERSONAS | AMBIENTE | PROPIEDAD
SOCIEDAD

MINIMO
COMUN
MULTIPLO
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Disefio,
seleccion de
materia prima.

Corte de Piezas
de Madera

Lijado de
Piezas

Se disefia el mueble,
se realizan moldes,
se selecciona madera
y se plasma el molde
en la madera

Se procede a cortar
las piezas del mueble
con sierra de disco o
de cinta

Se procede a lijar las
piezas con el banco
de lija de discom
lijadoras de rodillo, o
pulidoras de mano.

Material
combustible tipo A

Material
combustible tipo A

Material
combustible tipo A

Caida de
personas al
mismo nivel,
Sobreesfuerzo

Incendio,
Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,
Caida de
objetos en
manipulacion
Sobreesfuerzo,
Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,
Caida de
objetos en
manipulacion,
Sobreesfuerzo,
Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Disefiador y ayudante

Operador y ayudante

Operador y ayudante

Primeros auxilios

Lesion seria a
personas (atencion
médica
especializada)

Lesion seria a
personas (atencion
médica
especializada)
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Ensamblado

Tallado

Acabado

Se procede a unir las
piezas con goma
(blancola) tornillos,
clavos.

Se realiza tallado en
madera

Se realiza el pintado
del mueble, y el
tapizado

Material
combustible tipo A

Material
combustible tipo A

Material
combustible tipo A

yB

Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,
Caida de
objetos en
manipulacion,
Sobreesfuerzo,
Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,
Caida de
objetos en
manipulacion,
Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Cortes, Caida
de personas al
mismo nivel,
Caida de
objetos en
manipulacion,
Asfixia,
Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Operador y ayudante

Lesion seria a
personas (atencion
médica
especializada)

Lesion seria a

Laqueador, Taladory personas (atencion

ayudantes

médica
especializada)

- | B o lIIIIII

FUENTE: Método APPELL (Concienciacion y Preparacion para Emergencias a Nivel Local), del programa PNUMA (Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente)
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3.4. Anélisis de resultados del método APPELL (Concienciacion y

Preparacion para Emergencias a Nivel Local)

Segun el andlisis de los resultados del método aplicado para verificar la
probabilidad de ocurrencia de un riesgo y la consecuencia que produce este, se
llega a la conclusién que los talleres estan expuesto a riegos nivel tres segun la
tabla de probabilidad y consecuencia con riesgos limitados que pueden producir
lesion seria a personas (atencion médica especializada).

Se generan residuos no considerados peligrosos como papel, cartdn, plastico,
aserrin 'y basura comudn, con posibilidad de recogerlos manualmente, las
consecuencias maximas pueden ser incendios cuyo impacto seria barrial
perjudicando a los habitantes de los alrededores ocasionandoles asfixias por el gas

emanado por la combustion de distintos materiales existentes en los talleres.

3.5. Analisis del ruido

Para realizar un analisis de ruido en los talleres es necesario conocer los niveles

permisibles establecidos. (Véase Tabla N° 4)

Tabla N° 4: Limites Maximos Permisibles

NIVELES DE RUIDO TIEMPO PERMISIBLRE
85 dB(A) 8 Horas
90 dB(A) 4 Horas
95 dB(A) 2 Horas
100 dB(A) 1 Hora
110 dB(A 0.25 Horas
115 dB(A) 0.125 Horas

Fuente: Decreto ejecutivo 2393
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En la legislacidn se recomienda dar la importancia a los sectores donde los niveles

de ruido sean mayor a 90 dB ( A) que son los que ocasionan enfermedades

profesionales, y mayores de 130 dB (A) que causan accidentes de trabajo. (Véase

Tabla N° 5)

Tabla N° 5: Niveles de Ruido

NIVELES

ACCIONES CORRECTIVAS

Inferiores a 80 Db(A)

-No es necesario aplicar medidas correctivas

De 80 a 85 dB(A)

-Formacién e informacion a los operarios.

-Evaluacion y Control médico.

-Evaluacion de los riesgos cada 3 afios

-Suministrar proteccion auditiva a los trabajadores que

la soliciten.

De 85 a 90 dB(A)

-Formacion e informacion a los operarios.

- Evaluacion y control médico cada 3 afios.

-Evaluacion de los riesgos anuales.

-Suministrar proteccion auditiva a los trabajadores que

lo soliciten.

De 90 a 130 dB(A)

-Formacion e informacién a los operarios.
-Evaluacion y control médico anual.
-Evaluacion de los riesgos anuales

-Uso obligatorio de proteccion auditiva.

Fuente: Decreto ejecutivo 2393

En los talleres de ebanisteria se usan maquinas que producen niveles de ruido

considerables, en la tabla N° 6 se detalla el nivel de ruido de las mismas.
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Tabla N° 6: Ruido en M&quinas

Nivel medio de

Maquina Funcion intensidad sonora. dB
(A)

Sierra de cinta 90

i i Corte
Sierra circular 98
Torno Acondicionamiento de la | 90
Tupi madera 90
Cepillo (regruesadora) 90
Lijadora de disco - |76

_ i Ratificadora de superficie
Lijadora de rodillo 74
Lijadora portatil 70
Fresadora 90

Barrenado de madera

Escopleadora 90
Compresor Barnizado 90

Elaborado por: Angel Reyes

3.6. Matriz de Riesgos

3.6.1. Riesgo.- Es la vulnerabilidad ante un potencial perjuicio o dafio

para las unidades, personas, organizaciones o entidades. Cuanto

mayor es la vulnerabilidad mayor es el riesgo, pero cuanto mas

factible es el perjuicio o dafio, mayor es el peligro.*

3.6.2. Matriz de riesgo.- Es una herramienta que nos permite identificar

y cuantificar los riesgos existentes. Con esta logramos conocer la

probabilidad de que un riesgo se materialice y disminuir el impacto

de ocurrencia.

! http://es.wikipedia.org/wiki/Riesgo
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Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), el o la
profesional, tomara en cuenta criterios inherentes a su materializacion
en forma de accidente de trabajo, enfermedad profesional o

repercusiones en la salud mental.

Para realizar la matriz triple criterio se realiz6 el analisis de los

riesgos por procesos que se encuentran en el Anexo N° 2

Para evaluar el riesgo se usara los valores establecidos en la Gréfica
N° 13: Cualificacion o Estimacion Cualitativa del Riesgo - Método
Triple Criterio — PGV

Gréafica N° 13: Cualificacion o Estimacion Cualitativa del Riesgo -
Método Triple Criterio — PGV

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGQ - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV
FROBABILIDAD DE
ey GRAVEDAD DEL DANO VULNERABILIDAD E3TIMACION DEL RIESGO
w £
s | 2 3
o} = o b L
= = s % = o E b
< o @ = fal o
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‘ RIESGO MODERADO ‘ RIESGO IMPORTANTE ‘ RIESGO INTOLERABELE ‘

Fuente: Ministerio de Relaciones Laborales

La Matriz General de riesgo presentada en este trabajo es unificada con valores
estimativos. Podemos Analizar mediante la siguiente matriz que los talleres de
ebanisteria estan expuestos a riesgos representativos, los operarios que

desempefian la funcién de manufactura, importantes como lo es el ruido y el
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polvo, estos dos factores estan presente en toda la jornada de trabajo, para lo cual

no se han tomado medidas correctivas, existe sobreesfuerzo fisico en las

operaciones, que podrian traer consecuencias en la columna y dolores en las

extremidades superiores e inferiores, Factores Bioldgicos y Ergondmicos

importantes, en el proceso de acabado presencia de productos quimicos

manipulados sin seguridad alguna. VVéase tabla N° 8

Este método se utilizd para establecer un perfil del riesgo caracterizado por tres

Variables:

Probabilidad de ocurrencia, con tres categorias:

a. Baja=1
b. Media=2
c. Alta=3

Gravedad del dafo, cuantificado en niveles:
a. Ligeramente dafiino =1
b. Dafiino=2

c. Gravemente dafiino =3

La vulnerabilidad, valorada en tres parametros
a. Mediana gestion =1
b. Incipiente gestion =2

c. Ninguna gestion =3

Estas tres variables trabajads en una matriz de triple entrada permitieron
realizar una estimacion del riesgo clasificado en tres categorias como:

a. Riesgo moderado =4y 3

b. Riesgo importante =6y 5

c. Riesgo intolerable=9,8,y7
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TABLA N° 7: MATRIZ GENERAL DE RIESGOS

JEFATURA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL & SALUD
OCUPACIONAL

TALLER:
LOCACION:
FECHA:
FACTORES DE RIESGO DE
o ACTOR AT ACTORES O 5 OR o FACTORES ERGONOMICOS FACTORES PSICOSOCIALES o Qiﬁ:g?;fsm\(iﬁ; o
INFORMACION GENERAL No. derrame de sustancias)
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Casco
Protectores visuales
TRABAJO ASSERIOS |P70ceso en el que se corta los Ropa de seguridad 3 3 4 | 4 3 4 5 6 6 5 3 3 6 5 3 4 3 3 3 5 4 3 19 7 2
troncos de madera a tablones. Calzado de seguridad
Faja Lumbar
Protectores Auditivos
Casco
TRABAJO EN Proceso de cepillado de la Pr:g:fac :;)eresse;f::zﬁs
MAQUINA N 3 3 4 4 4 4 5 6 5 3 5 5 5 4 3 4 4 3 5 4 15 7 2
madera. Calzado de seguridad
CEPILLADORA "
Faja Lumbar
Protectores Auditivos
Casco
TRABAJO MAQUINAS P;E‘e:‘é’;e;“'j,”iﬁﬁ
DE CORTE CON Corte de piezas rectas gl o oo riad 3 3 4 4 3 4 5 6 5 3 5 5 5 4 3 4 4 3 5 4 15 7 2
SIERRA CIRCULAR ¢ 9
Faja Lumbar
Protectores Auditivos
AREA DE
Casco 8
OPERACIONES Protectores visuales
N TRABAJO EN Ropa de seguridad
MAQUINA DE SIERRA Corte de piezas curvas Calzado de seguridad 3 3 4 4 3 4 5 6 5 3 5 5 5 4 3 4 4 3 5 4 15 7 2
CINTA .
Faja Lumbar
Protectores Auditivos
Casco
TRABAJO EN Protectores visuales
MAQUINAS DE LIJAR | Proceso de pulido de piezas Ropa de sequridad
e . Calzado de seguridad 3 3 4 4 3 4 5] 6 5 3 5] 5] 5] 4 3 4 4 3 5 4 15 7 2
DE DISCO Y DE individuales por maquinas N
RODILLO Faja Lumbar
Protectores Auditivos
Mascarilla
Unién de piezas con agente Casco
TRABAJOS DE " Protectores visuales
ENSAMBLAJE pegante, tornillos, clavos, Ropa de seguridad 3 3 3 3 4 4 3 4 5] 6 3 5] 5] 3 4 3 4 4 3 5 4 18 5 2
otros. .
Calzado de seguridad
Proceso de tapizado de casco
TRABAJO DE Protectores visuales
TAPIZADOS muebles coer; til:adecorallva y Ropa de seguridad 2 3 3 5 4 5 5 5 3 5 4
ponja. Calzado de seguridad
Casco
AREA DE ACABADOS
Tsas o e i
PINTURA DE . Perfeccionamiento final del
ACABADOS PARA mueble con lacas y barnices. Calzado de seguridad 1 3 3 3 5 4 5 5 5 3 6 4
MADERA Faja Lumbar
Protectores Auditivos
Mascarilla
Casco
Protectores visuales
PATIO DE MATERIA Se almacenan troncos de Ropa de seguridad
PRIMA madera y Tablones. Calzado de seguridad 3 3 4 4 3 4 3 4 3 3 6 3 4
Faja Lumbar
Mascarilla 16 1
Casco
BODEGA DE Cuarto donde se guarda las Protectores visuales
HERRAMIENTAS Y herramientas menores y Ropa de seguridad 3 3 3 3
BODEGAS MATERIALES materiales. Calzado de seguridad 2
Faja Lumbar 4 0
Casco
BODEGA DE Cuarto de almacenamiento de Protectores visuales
PRODUCTOS roductos quimicos Ropa de seguridad 3 3 3 3 4 4 4 4 3 4 5 5
QuIMICOS P! a . Calzado de seguridad
Mascarilla 10 2
& Lugar de exhibicion del .
ALMACEN producto terminado Calzado de seguridad 3 3 3 3 4 4 4 4 3 4 5 5 10 P
FINANCIERA Desarrollo de actividades
ADMINISTRATIVA TRABAJO EN OFICINA administrativas en oficinas. A 2 g g S & & E 5 1
TOTAL
153 54 12
PORCENTAJES
69,9%| 24,7%| 55%

BAJA 1 LIGERAMENTE DARINO 1 MEDIANA GESTION 1 MD B
MEDIA 2 DANINO 2 INCIPIENTE GESTION 2 P 5-6
ALTA 3 |EXTREMADAMENTE DARINO 3 NINGUNA GESTION 3

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:




3.7. Anélisis de la Matriz de Riesgo

Tabla N° 8: Andlisis de Riesgo de Accidentes de trabajo
(Matriz de Riesgo tabla N° 7)

Riesgo Riesgo Riesgo Total
FACTORES Moderado Importante Intolerable

N° | % N° ‘ % N° % N° %

FACTORES FISICOS
Ruido 2 20 0 0 6 80 8 100
Radiacion UV 7 100 0 0 0 0 7 100
Deficiencia de oxigeno 1 100 0 0 0 0 1 100
Electricidad 11 100 0 0 0 0 11 100
Subtotal 21 77.8 0 0 6 22.2 27 100

Analisis: En los factores fisicos se identifican un total de 4 riesgos eminentes, de los 27 riesgos evaluados, 21 de
ellos son riesgos moderados (77.8 %) y 6 son riesgos intolerables (22.2%) en areas donde EL RUIDO se

encuentra como principal riesgo intolerable ocasionando problemas auditivos a falta de equipo de proteccién

auditiva.

FACTORES MECANICOS
Espacio fisico reducido 1 0 0 1 100
Piso irregular, reshaladizo 6 0 0 6 100
Obstaculos en el piso 11 0 0 11 100
Desorden 9 0 0 9 100
Magquinaria desprotegida 6 0 0 6 100
Circulacion de vehiculos en &reas de | 2 0 0 2 100
trabajo
Desplazamiento en transporte (terrestre, | 4 0 0 4 100
aéreo, acuético)
Trabajo a distinto nivel 0 0 0 0 100
Caida de objetos en manipulacion 5 1 0 6 100
Proyeccion de particulas solidos o | 1 6 0 7 100
liquidos
Manejo de herramienta cortante y/o | 1 6 0 7 100
punzante
Superficies o materiales calientes 0 0 0 0 100
Trabajo en espacios confinados 0 0 0 0 100
Subtotal 46 78 13 22 0 0 59 100

Analisis: En los factores mecanicos se identifican un total de 13 riesgos eminentes, de los 59 riesgos evaluados, 46
son riesgos moderados (78 %), 22 son riesgos importantes (22%) considerando al desprendimiento de particulas
solidas y al manejo de herramientas punzantes como riesgos frecuentes que ocasionan dafios al operario.
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FACTORES QUIMICOS

Polvo 0 0 6 6 100
Barnices 2 0 0 2 100
Lacas 2 0 0 2 100
Aceite Lubricante 2 5 0 7 100
Subtotal 6 35.3 5 294 | 6 353 17 100

Analisis: En los factores quimicos se identifican un total de 4 riesgos eminentes, de los 17 riesgos evaluados, 6 son
riesgos moderados (35.3 %), 22 son riesgos importantes (29.4%) y 6 son riesgos intolerables (35.3%)
considerando al POLVO como principal riesgos intolerables presente en 6 areas ocasionado problemas respiratorios
debido a la falta de equipo de proteccion respiratoria.

FACTORES BIOLOGICOS

Animales peligrosos | 7 0 0 7 100
(salvajes o domésticos)

Animales venenosos y ponzofiosos 7 0 0 7 100
Presencia de vectores (roedores, | 7 0 0 7 100

moscas, cucarachas)

Agentes bioldgicos | 2 0 0 2 100
(microorganismos, hongos, parasitos)

Lodos 2 0 0 2 100
Agua empozada 2 0 0 2 100
Subtotal 27 100 0 0 0 0 27 100

Anadlisis: En los factores biolégicos se identifican un total de 6 riesgos eminentes, de los 27 riesgos evaluados en un
100% son riesgos moderados presentes a falta de programas de control especifico.

FACTORES ERGONOMICOS

Sobreesfuerzo fisico 2 7 0 9 100
Levantamiento manual de objetos 4 8 0 12 100
Movimiento corporal repetitivo 3 4 0 7 100
Posicion forzada (de pie, sentada, | 12 0 0 12 100
encorvada)

Uso de pantallas de visualizacion 0 0 0 0 100
Subtotal 21 52.5 19 475 |0 0 40 100

Analisis: En los factores ergondmico se identifican un total de 5 riesgos eminentes, de los 40 riesgos evaluadas, 21
son riesgos moderados (52.5 %), 19 son riesgos importantes (47.5%) considerando al Sobreesfuerzo fisico,
levantamiento manual de objetos y al movimiento corporal repetitivo como riesgos importantes que hay que

minimizar para evitar lesiones en la columna del operario.

FACTORES PSICOSOCIALES

Extension de la jornada de trabajo 6 2 0 8 100
Trabajo a presion 5 2 0 7 100
Trabajo nocturno 5 2 0 7 100
Trabajo monétono 6 0 0 6 100
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Déficit en la comunicacion 1 0 0 1 100

Subtotal 23 79.3 6 20.7 0 29 100

Analisis: En los factores psicosociales se identifican un total de 5 riesgos eminentes, de los 29 riesgos evaluados, 23
son riesgos moderados (79.3 %), 6 son riesgos importantes (20.7%) considerando Extension de la jornada de
trabajo, Trabajo a presion y al Trabajo nocturno como riesgos psicosociales presentes principalmente cuando hay
que entregar una obra.

FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES MAYORES

Manejo de inflamables y/o explosivos 0 2 0 2 100
Fallas eléctricas 0 6 0 6 100
Presencia de puntos de ignicion 6 0 0 6 100
Almacenamiento inadecuado de | 3 2 0 5 100

productos de facil combustién

Subtotal 9 47.4 10 52.6 0 0 19 100

Analisis: En los factores de riesgo de accidentes mayores se identifican un total de 4 riesgos eminentes, de los 19
riesgos evaluados, 9 de ellos son riesgos moderados (47.4 %), 10 presenta riesgos importantes (52.6%)
considerando Manejo de inflamables y Fallas eléctricas como dos de los principales riesgos que podrian originar un
incendio en el taller y no existen equipos de mitigacion que ayuden a controlar este tipo de emergencias.

TOTAL 153 69.86 | 54 24.66 | 12 548 | 219 100

Anélisis General: En total se han identificado 219 riesgos, de los cuales 153 son riesgos moderados
(69.86%0), 54 son riesgos importantes (24.66%) y 12 son riesgos intolerables (5.48%).
El RUIDO y el POLVO son los riesgos intolerables que afectan a la salud del operario por falta de

equipo de proteccién personal.

Fuente: Angel Reyes

3.8. Desechos Generados

En la fabricacion de muebles el principal desecho es el aserrin que se produce en
grandes cantidades al mes, este se encuentra en la base que rodea las maquinas, se
generan el polvo y en viruta que es un poco mas grande producto del cepillado de
la madera, este desecho es depositado en lugares abiertos y quemado no es

reutilizable.

También se generan cortezas de arboles, pequefios trozos de madera conocida
como lefia que son utilizados en diferentes propositos uno de los principales es el
hacer carbon. También se generan residuos varios como pedazos de lijas

desgastados, guaipe, papel, carton, plastico entre otros.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DEL PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

OCUPACIONAL

4.1. Introduccion

El siguiente Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, es
desarrollado para la aplicacion en los talleres de ebanisteria de la
Parroquia Atahualpa, enfocado directamente en los riesgos inherentes
presentado en la operacion de la fabricacion de muebles en cada una de

los procesos.

El siguiente Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, ha sido
estructurado después de haber identificado, clasificado y priorizado los
riesgos existentes; se implementaran acciones que ayuden a mitigar todos
los riesgos encontrados, para ello se realizaran distintas actividades en las
que se ven involucradas todo el personal de los talleres de ebanisteria
cuidando la integridad del talento humano como es el operador que hace
posible esta actividad muy importante para el desarrollo economico de la
parroquia, para que realicen su trabajo con seguridad generandoles un

ambiente de trabajo grato.

Con este plan damos cumplimiento a lo establecido en el cédigo de
trabajo Art 434 que manifiesta que toda empresa con un ndmero superior

de 10 trabajadores, debera elaborar un plan de riesgos.

Cumplimiento al Art 11 del Decreto ejecutivo 2393 del reglamento de
Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores del Instituto y
Mejoramiento del medio Ambiente de Trabajo Ecuatoriano de Seguro

Social.
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4.2. Objetivo

El siguiente Plan de Seguridad Industrial y salud ocupacional, tiene como
objetivo principal “Establecer los lineamientos para la identificacion,

mitigacion de los riesgos con el fin de reducir sus valores a aceptables.

4.3. Alcance

El plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, es aplicado todos
los talleres de ebanisteria de la Parroquia Atahualpa, en todas sus

operaciones y por todos sus operarios.

4.4. Personal Involucrado

4.4.1. Gerente del Taller

El gerente del taller es la persona que dirige el taller, responsable de
la parte administrativa y de la operacion diaria que se realiza, sera
quien financie la ejecucion del siguiente plan en el taller a su cargo y

verificara su eficaz aplicacion.

El gerente del taller es responsable de:

e Nombrar un delegado de SISO.

e Velar por la seguridad y la salud de sus colaboradores.

e Auditar la gestion SISO en su taller con el fin de verificar su
aplicacion y la eficacia.

e Proveer de los recursos necesarios para la entrega planificada de

implementos de proteccion personal gratuita.

47



e Proveer los recursos necesarios para la compra de equipos
contra incendio, equipos necesarios para atender emergencias,

sefialéticas de seguridad, entre otros.

4.4.2. Responsable de SISO

El responsable de SISO es una persona delegada por los talleres
como lider principal, esta persona debera trabajar en el taller, ser
mayor de edad, saber leer y escribir y tener conocimientos basicos de
seguridad e higiene industrial., se encargara de:

e Dirigir y coordinar la ejecucion del Sistema de Seguridad y Salud
Ocupacional, se reunira con los delegados de SISO de cada taller.

e Realizar la planificacion de ejecucion del plan y difundirla.

e Auditar sobre el cumplimiento de la planificacion de SISO vigente
en cada uno de los talleres.

e Revisar los procedimientos, aprobar y verificar la aplicacion en los
talleres.

e Revisar la Matriz de Riesgo, aprobar y verificar la difusion en
todos los talleres.

e Coordinar capacitaciones que involucren a los operarios de todos
los talleres.

e Coordinar simulacros de emergencia con las entidades
correspondientes (Cuerpo de Bomberos, Policia Nacional, Cruz
Roja)

e Coordinar la implementacién del departamento Médico de Salud

Ocupacional.
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4.4.3. Comite de Seguridad e Higiene del Trabajo.

Segun el Art. 15 en su literal 1 menciona: “En todo centro de trabajo
en que laboren mas de quince trabajadores debera organizarse un
Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo integrado en forma
paritaria por tres representantes de los trabajadores y tres
representantes de los empleadores, quienes de entre sus miembros
designaradn un Presidente y Secretario que durardn un afio en sus

funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente.

Si el Presidente representa al empleador, el Secretario representara a
los trabajadores y viceversa. Cada representante tendra un suplente
elegido de la misma forma que el titular y que sera principalizado en
caso de falta o impedimento de éste. Concluido el periodo para el que
fueron elegidos deberd designarse al Presidente y Secretario,

cumpliendo los siguientes requisitos:

e Para ser miembro del Comité se requiere trabajar en la
empresa, ser mayor de edad, saber leer y escribir y tener
conocimientos basicos de seguridad e higiene industrial

e Los representantes de los trabajadores seran elegidos por el
Comité de Empresa, donde lo hubiere; o, por las
organizaciones laborales legalmente reconocidas, existentes
en la empresa, en proporcion al numero de afiliados. Cuando
no exista organizacion laboral en la empresa, la eleccién se
realizard por mayoria simple de los trabajadores, con
presencia del Inspector del Trabajo.

e Todos los acuerdos del Comité se adoptaran por mayoria
simple y en caso de igualdad de las votaciones, se repetira la
misma hasta por dos veces mas, en un plazo no mayor de

ocho dias. De subsistir el empate se recurrird a la dirimencia
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de los Jefes de Riesgos del Trabajo de las jurisdicciones
respectivas del IESS.

Comité  sesionard  ordinariamente cada mes Yy
extraordinariamente cuando ocurriere algin accidente grave o
al criterio del Presidente o a peticién de la mayoria de sus
miembros.

Las actas de constitucion del Comité seran comunicadas por
escrito al Ministerio de Trabajo y Recursos Humanos y al
IESS, asi como al empleador y a los representantes de los
trabajadores. Igualmente se remitira durante el mes de enero,
un informe anual sobre los principales asuntos tratados en las
sesiones del afio anterior.

Son funciones del Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo

de cada Empresa, las siguientes:

o Promover la observancia de las disposiciones sobre
prevencion de riesgos profesionales.

o Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad e
Higiene del taller, a tramitarse en el Ministerio de
Trabajo y Recursos Humanos. Asi mismo, tendra
facultad para, de oficio o a peticion de parte, sugerir o
proponer reformas al Reglamento Interno de
Seguridad e Higiene de la Empresa.

o Conocer los resultados de las investigaciones que
realicen organismos especializados, sobre los
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales,
que se produzcan en el taller.

o Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y
solicitar al Gerente del Taller la adopcién de medidas

de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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o Vigilar el cumplimiento del presente Reglamento y del
Reglamento Interno de Seguridad e Higiene del
Trabajo.

4.4.4. Delegado de SISO

El delgado de SISO es el representante de cada taller, este es elegido
por el gerente del taller, se encargara de:

e Ejecucion del sistema SISO en su taller.

e Realizar, actualizar y difundir los procedimientos de trabajo
seguro.

e Realizar, actualizar y difundir la Matriz de Riesgo en el taller.

e Coordinar las capacitaciones.

e Realizar inventario de extintores.

e Realizar inspeccidn de extintores.

e Verificar el uso del Equipo de Proteccién Personal. (EPP)

e Realizar inspecciones al taller. (sefialética, sistemas eléctricos,
otros.)

e Verificar el cumplimiento de los procedimientos establecidos.

4.4.5. Operario

El operario debera:

e Asistir a todas las capacitaciones planificadas.
e Aplicara los procedimientos de trabajo seguro.
e Colaborar con la gestion SISO.

e Identificar, minimizar los riesgos.

e Participar en simulacros planificados
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e Informar al delegado de seguridad sobre los accidentes de
trabajo.

e Conocer los riesgos a los que esta expuesto.

4.5. Planificacion SISO

La planificacion se realiza anualmente, el primer mes de cada afio, debe
ser elaborada por el delegado de SISO, revisada y aprobada por el
Gerente del taller y el Responsable de SISO.

La planificacion debe ser difundida a todos los operarios del taller para

gue tengan conocimiento de la gestion que se va a realizar durante el afio.

La planificacion se muestra en el Anexo N° 3, esta planificacion es
auditable segun el Art 1 del Instructivo SART del IESS.

4.6. Procedimiento de Uso de Equipo de Proteccion Personal.
4.6.1. Objetivo
Dotar de la implementacion necesaria para la proteccion del operario
en cada una de sus areas de trabajo, capacitandolos y adiestrandolos
para minimizar el riesgo al que estan expuestos, segun manifiesta el
Art 11 en su literal 10 que obliga al empleador a dotar de ropa de
proteccién adecuada y gratuita.

4.6.2. Alcance

Aplicada a todas las areas, operaciones realizadas en el taller y a la

comunidad que rodea al taller.
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4.6.3. Responsables

e Gerente del Taller.- Dotar de los recursos necesarios para aplicar
el siguiente procedimiento.

e Responsable de SISO.- Verificar y aprobar el procedimiento.

e Delegado de SISO.- Realizar el procedimiento, gestionar la
revision y aprobacion, luego aplicar en el taller, difundir a todos
los trabajadores.

e Operarios.- Deberd asistir a las inducciones sobre el

procedimiento de EPP’S, y aplicar el procedimiento.

4.6.4. Especificaciones técnicas de EPP’S

Las especificaciones técnicas de EPP’S seran responsabilidad del jefe
de SISO, los delegados de SISO de los talleres y de los gerentes de

los talleres. Con el fin de estandarizarlos y homologarlos.

Para verificar el uso de EPPS necesarios en las areas de trabajo se
realiza la MATRIZ GENERAL DE EPPS que la encontramos en el
Anexo #4.

4.6.5. Adquisicion de EPP’S
El encargado de SISO de cada taller sera el responsable de realizar la
adquisicion inicial de EPPS necesarios para su taller al Gerente del
taller. Esto lo realizara cada afio con el fin de renovar los EPPS ya
desgastados.
La adquisicion de EPPS se realizara en base al establecido en la

MATRIZ GENERAL DE EPPS, de esta forma garantizar que los

53



equipos adquiridos sean los necesarios para la efectividad del

procedimiento.

4.6.6. Dotacion de EPP’S

Se entrega el EPP’S solo a los operarios que estan expuesto a riesgos
que no han podido ser eliminados o controlados en su medio de

origen.

La dotacion de EPP’S se realizara en estos cuatro casos:

e Por primera vez
e Por robo
e Por pérdida

e Por desgaste o cumplimiento de vida util

4.6.7. Registro de dotacion de EPP’S

Cada vez que se realice la entrega de EPP'S a un operario, se
realizard el REGISTRO DE ENTREGA DE EPP’S (Ver Anexo N°

5), se detallara lo siguiente:

e Descripcion de los EPP’S entregados

e Nombre y firma del operario que recibe el EPP’S

e Cargo del operario que recibe el EPP’S

e Nombre y firma de la persona que entrega el EPP’S
(Delegado de Seguridad)

e Fecha de entrega de los EPP’S

e Tipo de Dotacion (Primera vez, Robo, pérdida y

cumplimiento de vida atil)
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4.6.8. Uso correcto de los EPP’S

Todo operario que posea un EPP’S debera usarlo de
forma obligatoria durante la jornada de trabajo.
Debera seguir las recomendaciones establecidas por el

fabricante.

4.6.9. Almacenamiento del EPP’S

En el caso de que el taller tenga armarios el operario
dejara guardado los EPP’S asegurandose de que el
casillero quede cerrado para evitar pérdidas.

En caso de que el taller no tenga casilleros el operario
guardara el EPP’S en lugares libre de humedad,
impactos, fuegos o condiciones que deterioren el
EPP’S.

El Gerente del Taller es el encargado de gestionar la

adquisicion de casilleros para los operarios.

4.6.10. Cuidado de los EPP’S

El operario es el responsable del cuidado y uso correcto del EPP’S

para gque garanticen su eficacia.

4.6.11. Inspeccién de EPP’S

e Todos los EPP’S necesitan una inspeccion periddica para

verificar su estado.

e EIl responsable de realizar esta labor serd el Delegado de

SISO de cada taller, se debe efectuar esta inspeccién cada

mes.
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Las inspecciones se realizaran insitu en los puestos de
trabajo.

En el momento de la inspeccion se le comunicara al operario
del resultado del proceso, y se le recordara sobre lo
importante del uso del EPP’S en su puesto de trabajo.

Si el operario no esta utilizando los EPP’S en el momento de
la inspeccién, se pedira que suspenda por un momento su
actividad hasta que cuente con la seguridad requerida para

realizar dicho trabajo.

4.7. Planes de Emergencia

4.7.1. Objetivo

Realizar un procedimiento que capacite al operario en caso de una

emergencia para que ellos puedan dar respuestas inmediatas y

disminuir la magnitud de afectacion al personal y a los bienes

materiales del taller, basandonos en el formato establecido en la
Resolucion Administrativa N° 036-CGCBDMQ-2009 aprobado por

el comandante general del cuerpo de bomberos del distrito de quito.

4.7.2. Alcance

Aplicada a todas las areas, operaciones realizadas en el taller y a la

comunidad que rodea al taller.

4.7.3. Responsables

Gerente del taller.- Verificar la implementacion del plan de

emergencia y gestionar los recursos necesarios.
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e Responsable de SISO.- Verificar y aprobar el plan de
emergencia, gestionar los simulacros.

e Delegado de SISO.- Realizar el plan de emergencia en el taller,
gestionar la revision y aprobacion.

e Realizaré capacitacion sobre el plan de emergencia

e Realizard simulacros de incendio en el taller

e Operarios.- Debera asistir a las inducciones y simulacros
planificados por la Gestidn SISO.

e Comunidad.- Participar en la gestion SISO en la que sea

involucrada.

4.7.4. Informacion del taller

e Razdn Social:

Nombre del taller

e Direccion:

Direccion del taller, barrio y avenidas.

e Informacién del Gerente del taller:

Nombre

Direccion:

Telf:

Correo
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e Informacién del Responsable de SISO:

Nombre

Direccion:

Telf:

Correo

e Informacién del delegado de SISO:

Nombre
Direccion:
Telf:
Correo
e Personal:
MUJERES
MUJERES HOMBRES | DISCAPACITADOS
EMBARAZADAS

Total de Poblacién:

e Horario de trabajo:

Describira el horario de operacion del taller,

e Actividad de la empresa:

Describir la actividad principal y secundaria de la empresa.
e Cantidad de clientes y visitantes en el taller:

Se promedia un total de 25 a 30 personas que visitan el taller para

inspeccionar su obra, y visitantes que realizan actividades varias.
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e Fecha de elaboracion del Plan:

Enero del 2014

e Fecha de implantacién del Plan:

Febrero del 2014.

e Vigencia del plan de emergencia

La vigencia del plan de emergencia es de 2 afos, sin embargo el
delegado de SISO se encargarad de actualizar si es que se presentan
cambios o el mismo lo amerita. Gestionara su revision y aprobacion

luego difundira a los operarios.

4.7.5. Plan de Emergencia contra Incendios

Cuando se declara un Incendio en una actividad existen toda una
gama de acciones que se pueden llevar a cabo para limitar su
propagacion y por tanto sus consecuencias. Estas acciones deben
estar previstas y organizadas en medios técnicos y humanos dentro de

lo que se puede llamar el plan o planes de emergencia.

La experiencia demuestra la importancia decisiva de los planes de
emergencia, que de existir, potencian extraordinariamente la
efectividad de Instalaciones y equipos, incluso moderadamente
dotados, y su inexistencia puede inhabilitar la mas costosa y

espectacular instalacion.

La organizacién contra incendios tiene dos objetivos:
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e Minimizar el nGmero de emergencias contra incendios
e Controlar con rapidez las emergencias para que sus

consecuencias sean minimas.

4.7.6. Plan de plan de emergencia ante desastres ocasionados por

amenazas naturales

Se relaciona con la ubicacion geoldgica del taller en zonas de riesgo
fisico (faldas de volcanes, zonas de inundacion de rios, zonas de
deslizamientos, otros) y las calidades y condiciones técnicas
materiales de ocupacion o aprovechamiento del ambiente y sus
recursos que estd a disposicion de estos contingentes de poblacion.
Los talleres se encuentran en dos casos principales de amenazas

naturales:

o Terremotos.- Un terremoto es el movimiento brusco de la Tierra
causado por la brusca liberacion de energia acumulada durante
un largo tiempo. En general se asocia el término terremoto con
los movimientos sismicos de dimension considerable.

o -Inundaciones por Tsunami.- Los terremotos "“tsunamigénicos"
generalmente estan asociados a zonas de subduccion. Dado que
muchas zonas de subduccion se encuentran bordeando la cuenca
del Pacifico, la gran mayoria de los tsunamis ha ocurrido en el
Océano Pacifico.

o Huracanes.- Es uno de los méas devastadores fendmenos
meteorolégicos ya que son capaces de destruir grandes
superficies y territorios alcanzando velocidades que pueden

superar los 250 km/h.
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Para estas dos eventualidades tomaremos en cuenta las siguientes

recomendaciones especificas:

Antes

Tenga preparados: Botiquin de primeros auxilios,
linternas, radio a pilas, pilas, otros. y algunas
provisiones en sitio conocido por todos. Sepa cémo
desconectar la luz, el gas y el agua.

Prevea un plan de actuacion en caso de emergencia y
asegure el reagrupamiento de la familia en un lugar
seguro.

Confeccione un directorio telefonico con nameros de
emergencia.

No coloque objetos pesados encima de muebles altos en

la oficina asegurelos en el suelo y fijelos a la pared.

Durante

Desconectar o apagar artefactos encendidos, eléctricos o
de gas.

Permanecer bajo vigas, pilares, muebles o lugares
de seguridad preestablecidos.

Mantenerse aparte de ventanales o puertas de vidrio.
Ante el aviso de evacuacion del recinto seguir
instrucciones: Salir con paso rapido, por las vias de
evacuacion sefialadas (no correr) hasta la zona de
seguridad preestablecida, servir de guia a visitas o
clientes.

Si ya se estd en el exterior alejarse de murallas

altas, postes de alumbrado eléctrico y arboles altos.
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Después

Evacuar solo si asi se dispone.
Ayudar a personas que tengan alguna dificultad.

No regresar hasta que se autorice.

N N NN

Verificar focos de incendios, escapes de gas o fallas
eléctricas.
v Realizar s6lo llamados telefonicos indispensables.

4.7.7. Plan de emergencia en caso de Robo

Muy probable que suceda un robo de cualquier equipo del taller ya
gue no cuenta con sistemas de seguridad avanzados como camaras de
vigilancia o alarmas que eviten robos, por otro lado las salidas de
emergencia son una gran oportunidad para realizar un robo debido a

que se las puede abrir sin inconveniente y no suena ninguna alarma.

En caso de Robo con asalto a mano armada los empleadores deben

realizar las siguientes recomendaciones:

¢ No intentar ningun tipo de control.

e No oponer resistencia a las acciones delictuales.

e Obedecer las instrucciones del asaltante, pero de manera lenta
y calmada.

e Observar los rasgos de los delincuentes y escuchar su
parlamento.

e Dar aviso apenas pueda, sin poner en riesgo su vida o la de

otras personas.
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4.7.8. Protocolo de alarma y comunicacion en emergencias por

incendio, amenazas naturales y robos.

e Deteccion de la emergencia

El detectar de forma répida el incendio o la emergencia es de vital
importancia y condiciona la duracidn, la repuesta y recuperacién para

minimizar la consecuencia de la misma.

En los talleres de ebanisteria la identificacion de la emergencia se
realiza por percepcion humana, cuando un operario detecte humo,
calor anormal, olor anormal; este debera buscar el lugar de donde
proviene, informar al delegado de seguridad y dar respuesta a este si

esta en las condiciones de hacerlo.

e Procedimiento para aplicar la alarma

e La persona que detecte la emergencia, debera realizar
los siguientes pasos.

e La persona que detecte la emergencia debera avisar de
esta al delegado de SISO, mediante el uso de telefonia
movil.

e Al momento de informar sobre la emergencia se
deberd informar de forma clara y siendo preciso lo
siguiente:

a. Quien informa

b. Que esta sucediendo

c. Donde esta sucediendo

d. Antes de culminar la llamada se repetira el
mensaje con el objetivo de corroborar que se

entendid toda la informacién.
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e Seguido de una de las personas deberd activar la
alarma, a través del sonido prolongado del megéafono
e Se daré respuesta inmediata a la emergencia con el

personal capacitado.

4.7.9. Alarma de evacuacion del edificio

Se considerard evacuacion cuando el peligro sea potencial y
eminente, en este caso se activara este tipo de alarma, y el delegado
de SISO debera realizar las acciones pertinentes establecidos en este

documento.

Una vez activada la alarma, el delegado de SISO debera evaluar la

evaluacion bajo los siguientes criterios:

1. Evacuacion Parcial.- Se realiza la evacuacion ordenada y

planificada de un area especifica.

2. Evacuacion Total.- Se realiza la evacuacion ordenada y

planificada de todas las instalaciones

4.7.10. Grados de la Emergencia

Se la evalla de acuerdo a su magnitud y a su posibilidad para mitigar

su consecuencia.

a) Emergencia en Fase inicial o Conato (Grado I).- Esta
emergencia considerada como conatos, detectada en sus inicios,
produce perturbacion en las personas del lugar pero puede ser
controlada con el equipo necesario y con el personal capacitado,

es de recuperacion rapida.
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b) Emergencia Parcial (Grado Il).- Esta emergencia es
considerada cuando se presenta un incendio de medianas
magnitudes, se requiere apoyo interno, externo, seguridad fisica,
seguridad industrial y salud ocupacional, debido a que no puede
ser controlada de inmediato por su magnitud.

c¢) Emergencia General (Grado Ill).- Esta emergencia es
considerada cuando el incendio amenaza a toda la edificacion,
bienes materiales del taller y edificaciones aledafias. Se requiere
la intervencion de Cuerpo de Bomberos, Policia Nacional y
Cruz Roja.

4.7.11. Protocolo de intervencion ante emergencias por incendio,
amenazas naturales y robos.

e Estructura de las brigadas y Sistemas de emergencia

El plan de emergencia tiene tres fases:

a. Antes de la Emergencia.- Consiste en la etapa de
elaboracién del plan y su difusion a los trabajadores con
el respectivo entrenamiento para su aplicacion en el
momento de la emergencia.

b. Durante la emergencia.- Etapa en que se detecta la
emergencia hasta controlarla.

c. Después de la emergencia.- Desde el momento en que la
emergencia ha sido controlada hasta que las actividades

en el taller se normalicen.

Para alcanzar los objetivos del plan de emergencia se ha

estructurado el siguiente sistema de brigadas por taller
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a. Brigada contra incendio

b. Brigada de Primeros Auxilios

c. Brigada de Orden y Seguridad

Sera responsable el Delegado de SISO actualizar la estructura de

las brigadas cada 6 meses y reportarlo al Responsable de SI1SO.
Véase Grafico N° 14

Grafico N° 14: Brigadas de Emergencia

COORDINADOR GENERAL

Gerente del Taller

|

Lider de Intervenciény
Emergencia

Brigada Contra Incendios

Brigada de Primeros Auxilios

Brigada de Orden y Seguridad

Lider de Equipo

Lider de Equipo

Operario

Operario

Operario

Operario

Fuente: Modelo Establecido por el Departamento de Cuerpo de Bomberos

4.7.12. Otras Organizaciones

Cuando la emergencia sea de fase 11 0 I11, Se necesitara de apoyo

externo para poder controlar la emergencia.

A continuacion se detalla los niimeros telefénicos de entidades de

apoyo. (Véase Tabla N° 9)
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Tabla N° 9: Entidades de Apoyo Externo

INSTITUCIONES DE APOYO EXTERNO

GIR ESCUADRON 3826-062
ANTIBOMBAS 3826-088
BOMBEROS 102
POLICIA NACIONAL 101
EMERGENCIAS 911
AMBULANCIA CRUZ
131
ROJA
EMPRESA
) 136
ELECTRICA
EMPRESA AGUA 250-1225
POTABLE 250-1375

Fuente: Angel Reyes

4.7.13. Protocolo de intervencion

Segun la ubicacion de los talleres se han considerado los siguientes

centros de atencion de emergencia:

El encargado de comunicacion debe realizar el llamado al hospital
mas cercano y coordinar la intervencion del paciente. Los nimeros de

teléfono estan en la Tabla N° 10.

Tabla N° 10: Numeros Telefénicos de Hospitales

INSTITUCIONES PUBLICAS Y PRIVADAS

PARA ATENCION MEDICA DE EMERGENCIA

NOMBRE DE LA | HOSPIRIIESS | pogpital de
INSTITUCION | (pqcgny | SantaElena
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Barrio: Otavalo Av: Santa

4 Elena y Via A
[?I'IEREISFC(;ﬁgSY Telf.: 04- Guayaquil
2906076 Telf.: 04-
2942611

Elaborado por: Angel Reyes
4.8. Procedimiento de instalacion de Extintores
4.8.1. Alcance
Aplica a todos los talleres de ebanisteria de la Parroquia Atahualpa.
4.8.2. Procedimiento
e Extintor.- Es un equipo portable metalico que contiene un agente
extintor, puede ser manipulado por una persona para apagar

fuegos. Véase Grafico N° 15

Grafico N° 15: Extintor

Fuente: Manual de Seguridad CNT EP
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http://santarosapci.com/Productos/EXTINTORES.html

Criterios de instalacion.- Para la instalacion de extintores en los
talleres de ebanisteria, usaremos los siguientes criterios basados en

los criterios del Departamento de Cuerpo de Bomberos.

Todo extintor debe ser instalado en &reas de mayor riesgo o
peligro de preferencia en:

Puertas
Salidas

Rutas de Evacuacion

w0 DpoE

Lugares de facil accesibilidad y visibilidad
Los extintores se suspenderan en soportes empotrados a la
mamposteria a una altura de uno punto cincuenta metros (1.2 m)

medidos desde el piso hasta el soporte. Véase Grafico N° 16

Grafico N° 16: Medidas de Instalacion de Extintor

\ 4

Fuente: Manual de Seguridad CNT EP
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e Para la instalacién de los extintores, se consideran las siguientes

especificaciones. Véase Tabla N° 11

Tabla N° 11: Tipos de Extintores y Aplicacion

LUGARES DEL TIPO DE FUEGO EXTINTOR AREA DE
TALLER. DONDE PREDOMINANTE | RECOMENDADO | COBERTURA
DEBEN EXISTIR EN EL AREA SEGUN EL TIPO DE UN

EXTINTORES SEGUN DE FUEGO EXTINTOR
SU TIPO DE FUEGO
Corredores, Salas de TIPO POLVO Por cada 100
espera, Bodegas técnicas, A QUIMICO SECO mts2 de

Galeria de cables, (PQS) construccion se
Archivos, Terrazas, debe cubrir con

Cocinas, Comedores, 20 Ibs. De PQS y
Vestidores, Parqueaderos, sera distante del
Rutas de evacuacion, extintor mas

Vehiculos, Gabinetes cercano maximo
contra i 12 mts lineales.
Salas de capacitacion, TIPO BIOXIDO DE Por cada 100
Bodegas de Quimicos, B,C CARBONO mts2 de
Oficinas. (CO2) construccion se

debe cubrir con
20 Ibs. de CO2y
sera distante del
extintor mas
cercano maximo

12 mts lineales.

Elaborado por: Angel Reyes
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e Clases de Fuego

Se clasifica los fuegos de acuerdo al material que se quema, como a

continuacién se sefiala:
o Clase A

Fuegos de combustibles ordinarios (papel, madera, cartén, telas,
cauchos y algunos pléasticos)

o Clase B

Fuegos en liquidos combustibles o inflamables (bencina, aceites,

grasas, pinturas, otros.)
o ClaseC

Fuegos que involucran equipos eléctricos energizados y donde el agente
extintor no debe ser conductor de corriente. Una vez desengarzados, segun

el tipo de combustible comprometido, se le denominara fuego clase a o b.

o Clase D

Fuego de algunos metales combustibles, tales como: Aluminio, titanio,
circonio, otros., (en polvillo, particulas o viruta) y no metales, tales como
magnesio, sodio, potasio, azufre, fosforo, entre otros, los que al arder
alcanzan temperaturas muy elevadas (2.500 grados celsius 6 mas), y que

requieren de un agente extintor no reactivo a dicha temperatura

Para la instalacién de los extintores en los talleres se ubicaran 2 extintores de CO,
de 20 Ibs. a una separacion de 8 metros en la parte central instalado en los pilares
segun las especificaciones de este manual para poder controlar los incendios
producidos en las maquinas del taller de ebanisteria, y 2 extintores de tipo PQS de
20 Ibs. uno en cada puerta la de entrada de materia prima que se encuentra en la

parte trasera de las instalaciones, y la de salida del producto terminado que se
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encuentra en la parte frontal para g se encuentren disponibles como apoyo en caso

de ser necesarios

e Sefializacion.- Todo extintor debe tener su respectiva sefialética

como a continuacion se especifica en la grafica N° 17,

Gréfica N° 17: Instalacion de Sefalética del Extintor

1.70 mits
10 mis

S0 mits
)

- 0.15 mis
1

Fuente: Departamento de Cuerpo de Bomberos
a) Rotulo del extintor.- 1.9 mts medido desde el suelo hasta pie de

rotulo.
b) Rotulo de instruccion de uso de extintor.- 1.4 mts medido desde el

suelo hasta pie de rotulo.
c) Cinta Reflectora.- 0.15 mts medido desde el centro del extintor
hasta el centro de la cinta reflectora, el color de la cinta es como se

muestra en la figura rojo a los lados y blanco en el centro.

4.8.3. Inventario de extintores.- El inventario de extintores se realizara
cada tres meses, el responsable sera el Lider de Brigada contra
Incendio y revisada por el Responsable de SISO del taller. Para

evidencia se efectuara el registro de inventario de extintores (Ver

Anexo 6).
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4.8.4. Inspeccion de extintores.- La inspeccion de extintores se efectuara
cada mes, la realizara el Lider de brigada de emergencia y revisada
por el Delegado de SISO del taller. Para evidencia se realiza el

registro de Inspeccion de extintores (Ver Anexo 7).

4.8.5. Forma de uso del extintor.- Para proceder a usar el extintor

seguiremos los siguientes pasos:

e Retirar el seguro: Seguir las instrucciones del fabricante para
quitar el seguro.

o Elegir la posicion: Colocarse a una distancia de 1.50 metros en
direccion al viento y dirigir la boquilla del extintor a la base de las
Ilamas.

e Accionar el extintor: Apretar el gatillo mientras se mantiene el
extintor en forma vertical.

e Extinguir las llamas: Mover la boquilla de lado a lado lentamente,

atacando por la base.
4.9. Procedimientos de trabajo seguro
4.9.1. Area de operaciones
o Trabajo en aserrios
En los aserraderos se tienen los siguientes riesgos de trabajo: El
ruido que esta por encima de los niveles permitidos, el polvo
que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos
generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por

desnivel del suelo, el operario esta expuesto a proyectiles

(trozos de madera que al topar con la maquina en movimiento
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salen despiadadas en diferentes direcciones), movimientos

repetitivos.

Para el area de aserraderos se consideran las siguientes medidas

preventivas:

v Uso de Equipo de proteccién personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccién
auditiva, ocular y Lumbar)

v’ Personal capacitado para operar en el area.

v' El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido y nunca se
debe girar al transportar la carga.

v" Maquinaria en buen estado, mantenimiento de
maquinaria programada y preventiva, y sobre todo
conservar limpia la maquina.

v" Colocar tapas de protecciobn en la maquinaria y
dispositivos anti-retrocesos.

v/ La maquinaria tiene que tener boton de emergencia para
apagar la maguina en caso de emergencia.

v’ Sefializacion del éarea de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

v Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
proteccién obligatorio, Sefalética de extintores,
Sefialética de riesgos eléctricos).

v" Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccién y alzados para evitar tropezar.

v Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.
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Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del &rea de trabajo, cercadas y

sefializadas.

Trabajo en maquina cepilladura

En esta area se identifican los siguientes riesgos de trabajo: El

ruido que estd por encima de los niveles permitidos, el polvo

que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos

generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por

desnivel del suelo, el operario esta expuesto a proyectiles

(trozos de madera que al topar con la maquina en movimiento

salen despiadadas en diferentes direcciones), movimientos

repetitivos.

Para esta area se consideran las siguientes medidas preventivas:

v

Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccion
auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)

Personal capacitado para operar en el area.

El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido y nunca se
debe girar al transportar la carga.

Maquinaria en buen estado, mantenimiento de
maquinaria programada y preventiva, y sobre todo
conservar limpia la maquina.

Colocar tapas de proteccion en la maquinaria vy

dispositivos anti-retrocesos.
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v La maquinaria tiene que tener botdn de emergencia para
apagar la maquina en caso de emergencia.

v Sefializacion del area de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

v Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
proteccion obligatorio, Sefialética de extintores,
Senalética de riesgos eléctricos).

v' Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccion, deben estar bajo el suelo (subterraneo) o
alzados para evitar tropiezos.

v Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

v’ El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y
vestuario.

v Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del area de trabajo, cercadas y

sefalizadas.

Trabajo en maquina de corte — sierra circular

En esta area se identifican los siguientes riesgos de trabajo: El
ruido que esta por encima de los niveles permitidos, el polvo
que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos
generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por
desnivel del suelo, el operario esta expuesto a proyectiles
(trozos de madera que al topar con la maquina en movimiento
salen despiadadas en diferentes direcciones), movimientos

repetitivos.

Para esta area se consideran las siguientes medidas preventivas:
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Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccién
auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)

Personal capacitado para operar en el area.

El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido y nunca se
debe girar al transportar la carga.

Maquinaria en buen estado, mantenimiento de
maquinaria programada y preventiva, y sobre todo
conservar limpia la maquina

Colocar tapas de proteccion en la maquinaria y
dispositivos anti-retrocesos.

La maquinaria tiene que tener botdn de emergencia para
apagar la maauina en caso de emergencia.

Sefializacion del &rea de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
proteccion obligatorio, Sefalética de extintores,
Sefialética de riesgos eléctricos).

Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccion, deben estar bajo el suelo (subterraneo) o
alzados para evitar tropiezos.

Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y
vestuario.

Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del area de trabajo, cercadas y

sefializadas.
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Trabajo en maquina de cierra cinta

En esta area se identifican los siguientes riesgos de trabajo: El
ruido que estd por encima de los niveles permitidos, el polvo
que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos
generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por
desnivel del suelo, el operario estd expuesto a proyectiles
(trozos de madera que al topar con la maquina en movimiento
salen despiadadas en diferentes direcciones), movimientos

repetitivos.

Para esta area se consideran las siguientes medidas preventivas:

v’ Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccion
auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)

v Personal capacitado para operar en el area.

v El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido y nunca se
debe girar al transportar la carga.

v El operario debe realizar un descanso de 5 a 10 minutos
por cada hora de trabajo.

v' Magquinaria en buen estado, mantenimiento de
maquinaria programada y preventiva de acuerdo con las
especificaciones del proveedor, y sobre todo conservar
limpia la maquina.

v' Colocar tapas de proteccion en la maquinaria y
dispositivos anti-retrocesos.

v La maquinaria tiene que tener boton de emergencia para

apagar la maguina en caso de emergencia.
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v Sefializacion del area de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

v’ Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
proteccion  obligatorio, Sefialética de extintores,
Senalética de riesgos eléctricos).

v’ Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccion, deben estar bajo el suelo (subterraneo) o
alzados para evitar tropiezos.

v Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

v’ El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y
vestuario.

v Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del area de trabajo, cercadas y

sefalizadas.

Trabajo en maquina de lijar de disco y de rodillo

En esta area se identifican los siguientes riesgos de trabajo: El
ruido que esta por encima de los niveles permitidos, el polvo
que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos
generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por
desnivel del suelo, el operario esta expuesto a proyectiles
(trozos de madera que al topar con la maquina en movimiento
salen despiadadas en diferentes direcciones), movimientos

repetitivos.

Para esta area se consideran las siguientes medidas preventivas:
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Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccién
auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)

Personal capacitado para operar en el area.

El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido, al realizar la
operacion debe mantener una postura de trabajo
adecuada.

El operario debe realizar un descanso de 5 a 10 minutos
por cada hora de trabajo.

Maquinaria en buen estado, mantenimiento de
maquinaria programada y preventiva de acuerdo con las
especificaciones del proveedor, y sobre todo conservar
limpia la maquina.

Colocar tapas de proteccion en la maquinaria vy
dispositivos anti-retrocesos.

La maquinaria tiene que tener botdn de emergencia para
apagar la maguina en caso de emergencia.

Sefializacion del &rea de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
protecciébn obligatorio, Sefalética de extintores,
Sefialética de riesgos eléctricos).

Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccién, deben bajo el suelo (subterraneo) o alzados
para evitar tropiezos.

Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y

vestuario.
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Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del &rea de trabajo, cercadas y

sefializadas.

Trabajos de ensamble

En esta area se identifican los siguientes riesgos de trabajo: El

ruido que estd por encima de los niveles permitidos, el polvo

que se genera durante toda la jornada de trabajo, los riesgos

generados al levantar cargas pesadas, caida del operario por

desnivel del suelo, el operario esta expuesto a proyectiles que se

generen en maquinas cercanas (trozos de madera que al topar

con la maquina en movimiento salen despiadadas en diferentes

direcciones), movimientos repetitivos.

Para esta area se consideran las siguientes medidas preventivas:

v

Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio
(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccion
auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)

Personal capacitado para operar en el area.

El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido, al realizar la
operacion debe mantener una postura de trabajo
adecuada.

El operario debe realizar un descanso de 5 a 10 minutos
por cada hora de trabajo.

Herramienta de trabajo en buen estado, mantenimientos
de herramientas programados y preventivos de acuerdo

con las especificaciones del proveedor.
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v Sefializacion del area de trabajo con colores de
seguridad (amarillo y negro).

v’ Instalacion de sefialética de seguridad, (equipo de
proteccion  obligatorio, Sefialética de extintores,
Senalética de riesgos eléctricos).

v’ Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccion, deben estar bajo el suelo (subterraneo) o
alzados para evitar tropiezos.

v Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

v’ El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y
vestuario.

v Los desechos generados deben ser almacenados en areas
destinadas alejadas del area de trabajo, cercadas y

sefalizadas.

4.9.2. Proceso de Acabados

En el proceso de acabado unos de los principales riesgos
identificados son los productos quimicos, que pueden producir
intoxicacion, asfixia, entre otros malestares ya sea por inhalacién o
ingestion. Se realizan movimientos repetitivos, posicion del cuerpo
para trabajar que producen molestias cervicales y lumbares, caidas

del operario por tropiezo con la manguera de alimentacién de aire.

En esta area de trabajo se tomaran las siguientes medidas

preventivas:
v’ Uso de Equipo de proteccion personal obligatorio

(Casco, Guates, Calzado de punta de acero, Proteccion

auditiva, ocular, respiratoria y Lumbar)
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Personal capacitado para operar en el area.

El personal debe realizar el levantamiento de carga con
la columna recta y rodillas flexionadas usando las
piernas y no la espalda, el cuerpo erguido, al realizar la
operacion debe mantener una postura de trabajo
adecuada.

El operario debe realizar un descanso de 5 a 10 minutos
por cada hora de trabajo para alejarse y respirar aire no
contaminado.

Compresor en buen estado, mantenimiento programado
y preventivo de acuerdo con las especificaciones del
proveedor, y sobre todo conservar limpio este equipo.
Limitar el area de trabajo para evitar que las particulas
de laca se dispersen por el aire libre y en diferentes
direcciones.

Instalacion de sefalética de seguridad, (equipo de
proteccion obligatorio, Sefalética de extintores,
Sefialética de riesgos eléctricos).

Instalaciones eléctricas en buen estado, instalacion a
tierra, los cables instalados dentro de tuberias de
proteccion, deben estar bajo el suelo (subterraneo) o
alzados para evitar tropiezos.

Conservar limpio y ordenado el area de trabajo.

El operario debe tener cerca un bafio con agua potable y
vestuario.

Los productos quimicos deben ser almacenados en
tanques con diques de seguridad para evitar derrames,
identificados y alejado de situaciones inflamables que

podrian ocasionar un conato de incendio.
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Los desechos generados en esta operacion al ser productos quimicos
deben ser almacenados en tanques con diques de seguridad para

evitar derrames.

4.9.3. Area de Bodegas.

Las areas de bodega almacena materiales combustibles,
productos quimicos inflamables, y herramientas de trabajo. En

esta area se tomaran las siguientes medidas preventivas:

v’ Sectorizar las areas en bodega de materiales y productos
quimicos, y bodega de herramientas.

v' Los productos quimicos deben estar ordenados,
debidamente identificados, y en canecas con tapas para
evitar derrames.

v Las herramientas deben estar alzados, en sus respectivos
estuches.

v' El area de bodega debe tener instalado equipo de
proteccién contra incendio.

v Realizar inspecciones periddicas para detectar fugas de

los productos quimicos inflamables.

4.10. Plan de Salud Ocupacional

De acuerdo con la legislacion deben desarrollarse actividades de

vigilancia de la salud al menos en los siguientes casos:

e Evaluacion del estado de salud especialmente relacionada con

circunstancias individuales:

o Incorporacién de un nuevo trabajador al trabajo.
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o Asignacion a un trabajador a una nueva tarea con
NUevos riesgos.
o Tras una ausencia prolongada de un trabajador por

motivos de salud.

e Trabajadoras en situacion de embarazo o parto reciente.

o Trabajadores especialmente sensibles a determinados
riesgos.
o Menores de edad.

e Vigilancia de la salud orientada fundamentalmente a la

identificacion y evaluacion de riesgos en el trabajo:

o Andlisis del estado de salud de los trabajadores a partir
de la informacidn disponible o, en su caso, la generada
al efecto, que se integrara en la evaluacién inicial de
riesgo.

o Evaluacién del estado de salud individual y colectiva
para la deteccion precoz de alteraciones en relacion
con la exposicion a riesgos en el trabajo.

o Estudio de las enfermedades que causan bajas para
identificar posibles relaciones con los riesgos del
trabajo con la periodicidad que las circunstancias lo
requieran.

o Investigacion de dafios a la salud individuales o
colectivos para identificar sus posibles causas

laborales.
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4.10.1. Tipos De Exdmenes Requeridos En La Empresa

e Examenes pre Ocupacionales

Los exadmenes pre ocupacionales son programas de seleccion de
personal. Su propdsito es determinar si se encuentra fisica y
psicolégicamente apto para desarrollar un trabajo determinado y
asegurar que su ubicacion no represente un peligro para su salud y la

de otros trabajadores.

o Obijetivos del examen pre ocupacional:

- Determinar si el trabajador puede desemperiar el
cargo al cual postula.
- Definir la incidencia de los problemas de salud en

la productividad.
o Requisitos previos:
- Conocer las descripciones del cargo.
- Conocer los estudios del puesto de trabajo.
- Relacionar demandas fisicas y mentales del cargo
con el riesgo para la salud.
e Examen Inicial
Llamados también examenes de ingreso, se los realiza para

determinar el grado de salud con el que ingresa el trabajador, y

efectuar un seguimiento de la salud del contratado.
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e Exa&menes Periodicos.

Estos se realizan a intervalos periddicos durante el empleo. Su

proposito es monitorear la salud del trabajador en el curso de su

empleo, verificar su actitud y detectar tempranamente cualquier signo

de enfermedad que pueda ser consecuencia del trabajo. (Vera Tabla

N° 12)

Tabla N° 12: Actividades Especificas, Exdmenes Periddicos

Evaluar estado de salud de los trabajadores que estan

laborando actualmente y detectar la existencia de

OBJETIVO _ _ -
enfermedades profesionales que hayan sido adquiridas
durante el periodo laborado

RESPONSABLE Médico del Taller.
Trabajadores del taller que hayan cumplido un afio de

DIRIGIDO A

laborar con la misma.

METODOLOGIA O
PROCEDIMIENTO

El examen debe suministrar la siguiente informacion:
Estado actual de salud, riesgos a los que se encuentra
expuesto el trabajador, si el trabajador puede seguir
laborando en el mismo cargo, en caso de existir alguna
patologia debe ser reubicado y o vinculado a un
programa de vigilancia Epidemioldgica.
Los exdmenes deberan ser:

v’ Evaluacion del estado de salud general.

v Visiometria.

v Audiometria.

v Citoquimico de orina.

v

5. Tipo de sangre y su RH.

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393
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e Exédmenes De Reintegro

Este examen se requiere para autorizar la reinsercion al trabajo

después de una larga ausencia, por razones de salud.

Su objetivo es determinar la conveniencia para el trabajador de

realizar la labor y recomendar acciones apropiadas para proteger su

salud de futuras exposiciones y si existe la necesidad de su

reubicacion o rehabilitacion especial. (Vera tabla N° 13)

Tabla N° 13: Actividades Especificas, Examenes de Reintegro.

Evaluar el estado de salud laboral del empleado

que vuelve a incorporase al trabajo despues de un

OBJETIVO ] ) _ _
periodo largo de ausencia y analizar si procede a
adoptar alguna medida de tipo laboral.
RESPONSABLE Médico del Taller.
Personal con las siguientes caracteristicas:
v" Ausencia relacionada con el trabajo: Por
accidente de trabajo o enfermedad
DIRIGIDO A

relacionada con el mismo.
v" Ausencias no relacionadas con el trabajo:

Debido a lesiones.

METODOLOGIA O
PROCEDIMIENTO

Se revisara su enfermedad causa de su abandono o
ausencia al trabajo.

v Se realizara los examenes de verificacion
para constatar la ausencia de la
enfermedad.

v’ Se efectuara un seguimiento en un periodo
tal, que se afirme la total ausencia de la

enfermedad y/o secuela.

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393
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e Exa&menes De Retiro

Este tipo de examenes se realiza al terminar su empleo. Su objetivo

es efectuar la evaluacion final de la salud del trabajador y compararla

con los examenes previos, asi como evaluar la historia de trabajo

previa a la repercusion en su salud. (Ver tabla N° 14)

Tabla 14. Actividades Especificas, Exadmenes de Retiro.

Realizar la evaluacion final de la salud del
trabajador y compararla con los examenes previos,
OBJETIVO ) o _ _
asi como evaluar la historia de trabajo previa y la
repercusion en su salud.
RESPONSABLE Médico del Taller.
Todos los trabajadores que han terminado su
DIRIGIDO A

contrato

de trabajo.

METODOLOGIA O
PROCEDIMIENTO

Los exdmenes deberan ser:

v
v

RN NERN

Analisis de sangre completo.

Andlisis de orina, determinacion de
sedimento urinario, proteinas, glucosa,
cetonas y sangre.

Vision, agudeza, profundidad, percepcion
de los colores, campo horizontal,
periférico visual.

Audiograma.

Electrocardiograma

Radiografia de pulmén.

Perfil sanguineo quimico

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393
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4.10.2. Guias Especificas para Informar Accidentes e Incidentes

El informe inicial de cualquier accidente, es de exclusiva
responsabilidad de la persona (el operario) afectada por el

evento no deseado.

Debe informarse al Delegado de SISO, sobre cualquier lesion
que pudiera requerir de un tratamiento médico distinto a
primeros auxilios. ElI Delegado de SISO dard inicio a la
investigacion de inmediato, procurando preservar las

evidencias.

Se informara al Jefe de Seguridad Industrial (Presidente del
Comité de Seguridad y Salud Ocupacional), sobre cualquier
evento que pueda involucrar una fatalidad u hospitalizacion,

antes de 8 horas de ocurrido el accidente.

La preparacion del respectivo informe, es de exclusiva
responsabilidad del Delegado de SISO en el que ocurre el
accidente, y contendra la informacion general del evento y del
empleado, asi como las versiones de los testigos en el

momento de producido el accidente.

90



CAPITULO V

ASPECTO ECONOMICO DE LA PROPUESTA

5.1. Inversion de mejoras y prevencion

5.1.1. Andlisis del Costo de accidentes.- Toda actividad productiva
manufacturera donde es necesaria para su operacion el Talento
Humano esté relacionada directamente a riesgos que atentan contra la
integridad del colaborador, ya sea esta en condiciones minimas o

indices elevados.

Como se evidencia en el estudio realizado en la Parroquia Atahualpa
en los talleres de ebanisteria, el operario esta propenso a sufrir

accidentes laborales durante su jornada de trabajo.

El operario puede sufrir incapacidad temporal o incapacidad
permanente, esta consecuencia producto de los accidentes

representan gastos para el gerente del taller.

Segun la normativa vigente en el Ecuador, el empleador no podra
despedir intempestivamente al empleado por discapacidad temporal,
el empleador debe remunerar al empleado en sus dias de incapacidad,
como lo cita el ART 174 del codigo de trabajo y si el empleador no
desea recibir al empleado, este debe acatarse a las condiciones de
indemnizacion establecidas en el art 179 del codigo de trabajo que

sita:
Art. 179.- Indemnizacion por no recibir al trabajador.- Si el

empleador se negare a recibir al trabajador en las mismas

condiciones que antes de su enfermedad, estara obligado a
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pagarle la indemnizacion de seis meses de remuneracion,
aparte de los deméas derechos que le correspondan. Sera,
ademas, de cargo del empleador, el pago de los honorarios y

gastos judiciales del juicio que se entable.

Los subsidios a pagar por parte del empleador a su empleado que ha
sufrido accidente representan gastos que son innegables que afectan
el costo de produccion del Taller, y por ende el valor de venta del
producto final.

5.1.2. Presupuesto de la inversion

Tabla N° 15: Cuantia de la inversion

Descripcion Cantidad | Precio Precio
Unitario Total

CAPACITACION AL PERSONAL 26 50 1300
(Capacitacion teorico — practico, 2
horas de duracion, segin la
planificacion son 26 en el afio)
Cascos 15 7 105
Botas 15 60 900
Ropa de seguridad 15 25 375
Gafas de proteccion visual 15 6 90
Visores 3 20 60
Faja lumbar 5 25 125
Guantes mixtos 10 5 50
Respiradores desechables 10 2 20
Mascara de media cara 1 20 20
Orejeras de proteccion auditivas 3 30 90
Tapones auditivos 15 5 125
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Sefialética de seguridad 12 5 60
Extintores 2 30 60
TOTAL 3380

Elaborado por: Angel Reyes

En la siguiente tabla N° 15 se consideran los costos de la inversion inicial
que se debe llevar a cabo para poder implementar el plan de Seguridad y
Salud Ocupacional en los talleres de Ebanisteria de la Parroquia
Atahualpa, estos costos iran variando cada mes, esto se debe a que se
deben remplazar los equipos de proteccion deteriorados segun la matriz

de EPP’S, también variara segun las capacitaciones planificas en el afio.

El presupuesto fue realizado para un taller de ebanisteria donde trabajen

15 personas, cada taller variara sus costos de acuerdo a sus necesidades.

La inversion se efectuara por parte del Gerente del Taller de ebanisteria,
quien cubrira el valor de los 2180 dolares, este dinero no es recuperable,
es una inversion necesaria para dar cumplimiento a la normativa vigente
establecidas en la Constitucion del Ecuador, el cddigo de Trabajo, y
basdndonos en el Decreto 2393, que garantizan la salud e integridad del

trabajador y su familia.

5.1.3. Costos y Gastos de la propuesta

Para elaborar el trabajo de la propuesta se ha realizado los gastos

siguientes:
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Tabla N° 16: Cuantia de la propuesta

Descripcion Valor
Gastos de la investigacién de Campo 200
Gastos de investigacion Cientifica 300
Gastos en suministros de oficina 300
Gastos de Movilizacion 50
TOTAL 700

Elaborado por: Angel Reyes

En la tabla N° 16 se detallan los costos que se generaron para realizar la
siguiente propuesta, en los gastos de investigacion de campo se
consideran las visitas a los distintos talleres, los gastos realizados para
obtener fotografias del proceso, en los gastos de investigacion cientifica,
se consideran las encuestas, la informacion obtenida en internet,
entrevistas con personas conocedoras del tema y otros mecanismos de
informacion; para esto también fue necesario adquirir varios suministros
de oficina y se han considerado los gastos de movilizacion, el
presupuesto esta realizado para los 6 meses de trabajo que ha durado la

investigacion.

94



CONCLUSIONES

Luego de conocer el respectivo proceso de produccién, sus
diferentes instalaciones y de haber realizado un minucioso analisis
a los diferentes aspectos relacionados con la seguridad, estos
diagnostican que la situacion actual referente a las condiciones de
seguridad dentro de las instalaciones de los talleres de Ebanisteria
de la Parroquia Atahualpa, son deficientes.

El polvo y el ruido son los riesgos eminentes mas importantes
segun el analisis de los resultados obtenidos en la matriz de riesgo
en los talleres de Ebanisteria (Ver tabla N°8) y se generan en todas
las lineas de produccion, estos dos se encuentran presente en toda
la jornada de trabajo, y se evidencia que no existe proteccion

alguna para minimizar las consecuencias que pueden generar.

El analisis de los resultados de la encuesta indican que no se ha
capacitado al personal en temas referente a la seguridad, el 83%
no conoce los riesgos a los que esta expuesto, el 100% no ha
recibido capacitacion sobre el uso de proteccion personal, el 87%
no esta en condiciones de brindar primeros auxilios y el 88% no
ha sido entrenado para usar un extintor; no existen programas de

capacitacion, no existe evidencia en registros.

Mediante entrevista con los gerente de los talleres nos confirman
gue no poseen un Plan de Seguridad que permita al taller y sus
operarios realizar la respectiva accion frente a un conato de
incendio, atencién a un herido, no tienen conformada las brigadas
de emergencia y no poseen procedimiento de trabajo seguro para

minimizar los riesgos en el area de trabajo.

95



e Al entrevistar a los operarios se conoce que no tienen un control
sobre su salud, no existen exdmenes ocupacionales, muchos de
ellos no tienen afiliacion al seguro social de parte de sus

empleadores.
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RECOMENDACIONES

Cumplir con la normativa vigente en lo que compete a Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional, en lo establecido por la
Constitucion del estado Ecuatoriano, lo establecido en el decreto
2393 del IESS y enfocandonos en el instructivo de SART del
IESS para dar cumplimiento a este sistema de auditoria.

Dotar de equipo de proteccion personal a los operarios de los
talleres de ebanisteria segun matriz de EPP’S presentada en este

plan.

Realizar un programa de capacitacion que concientice a todos los
involucrados a velar por la integridad del talento humano, ente

importante para el desarrollo de cualquier proceso productivo.

Ejecutar el presente plan en los tallarles de ebanisteria de la
Parroquia Atahualpa, haciendo énfasis en minimizar los riesgos,
instalacion de equipos contra incendio, sefialética de seguridad,
conformar las brigadas de emergencia debidamente entrenada y la

aplicacion de procedimientos de trabajo seguro,

Es necesario que todos los involucrados se realicen las
evaluaciones preocupacionales, ocupacionales periodicas, y pos
ocupacionales, para llevar un control médico y realizar el
respectivo seguimiento y control de enfermedades ocupacionales,
por lo tanto se recomienda crear el departamento médico o
contratar los servicios particulares para dar cumplimiento a esta
obligacién de todo empleador publico o privado establecido en el
decreto 2393 del IESS en su Art. 9 inciso 6.
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ANEXO 1
Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena
Facultad de Ingenieria Industrial

Encuesta en los Talleres de Ebanisteria de la Parroquia Atahualpa

Objetivo: Disenar un plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en los talleres de
ebanisteria de la Parroquia Atahualpa.

Fecha: | 30/05/2014 |

1.- ¢éConoce sobre los riesgos a los que esta expuesto al realizar su trabajo?

SI, por auto capacitacion
Si, por capacitacion
Muy poco

No

OO

2.- ¢Cuenta usted con los equipos de proteccion personal?

SI, Todos
Si, pero no todos
Si, pero no los uso

No

LU

3.- ¢Ha sido capacitado usted en el uso de (Equipo de proteccién Personal) EPPS?

Sl, en Todos
Si, pero no todos

No

UL

4.- {Ha sido capacitado usted sobre primeros auxilios ante una emergencia?

S|
Muy poco

o

No

5.- éHa sido entrenado para el uso correcto de un extintor?

S, Este afio
Si, pero en afos anteriores

No

o

6.- éEn su taller existen manuales de Seguridad y Salud Ocupacional?

Sl, Estan actualizados
Si, estan desactualizados

Desconosco

OO

No



7.- éParticiparia con implementacion de un plan de seguridad industrial y salud ocupacional, adoptando
las medidas preventivas propuestas?

Sl participaria
No lo se

No

o

Fuente: Angel Reyes




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Administrativa

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Trabajo en oficinas

TRABAJADORES EXPUESTOS:

2

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA

LIGERAMENTE
DARNINO
DARNINO

EXTREMADAMENTE
DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE

=
N
w

=
N
w

w | NINGUNA GESTION

-
N

w

[e2]
<

(6]

4y

Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES

B o

L
O
(O]
n >
W <
x =
W n
oL
i =
B W
o2
5o
I <
LL

Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Bodegas

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Vendedor en Almacén

TRABAJADORES EXPUESTOS:

1

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE

GRAVEDAD DEL DANO
OCURRENCIA

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA
LIGERAMENTE
DARNINO
DARNINO
EXTREMADAMENTE
DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE

=
N
w
=
N
w

w | NINGUNA GESTION

-
N

w

[e2]
<

(6]

4y

Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES

B o

L
O
(O]
n >
W <
x =
W n
oL
i =
B W
o2
5o
I <
LL

Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Bodegas

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Manipulador de materiales y productos quimicos

TRABAJADORES EXPUESTOS:

1 Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE

GRAVEDAD DELDANO |  VULNERABILIDAD
OCURRENCIA

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA
LIGERAMENTE
DARNINO
DARNINO
EXTREMADAMENTE
DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,
aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE

w | NINGUNA GESTION

=
N
w
=
N
w
-
N

w

[e2]
<

(6]

4y

Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES

B o

L
O
(O]
n >
W <
x =
W n
oL
i =
B W
o2
5o
I <
LL

Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Bodegas

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Cargadores de materia prima

TRABAJADORES EXPUESTOS:

1

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA
LIGERAMENTE
DANINO
DANINO

DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

EXTREMADAMENTE

aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE
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Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

[

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES
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Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Acabados

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Laqueado

TRABAJADORES EXPUESTOS:

1

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA

LIGERAMENTE
DARNINO
DARNINO

EXTREMADAMENTE
DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE

=
N
w

=
N
w

w | NINGUNA GESTION
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Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES

B o

L
O
(O]
n >
W <
x =
W n
oL
i =
B W
o2
5o
I <
LL

Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

N

N

=

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Acabados

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Tapizado

TRABAJADORES EXPUESTOS:

2

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA

LIGERAMENTE
DARNINO
DARNINO

EXTREMADAMENTE
DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

aisladas)
INCIDENTE GESTION
(proteccion
nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE
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Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

desprendimiento

Caida de objetos por derrumbamiento o

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES
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Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

N

N

=

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Operaciones

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Operador de maquina de corte, lijado y auxiliares.

TRABAJADORES EXPUESTOS:

4

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA

LIGERAMENTE

DANINO

DANINO

EXTREMADAMENTE

DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

aisladas)

INCIDENTE GESTION

(proteccion

nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE
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Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

=

[

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

N

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

(R N (=Y =
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Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES
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Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

[ERN

=

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




ANEXO 2 - ANALISIS DE RIESGOS LABORALES POR PROCESO

AREA:

Operaciones

TRABAJOS QUE INTERVIENEN

Aserrador

TRABAJADORES EXPUESTOS:

2

Fecha:

FACTORES DE RIESGO

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

ESTIMACION DEL RIESGO

BAJA
MEDIA
ALTA

LIGERAMENTE

DANINO

DANINO

DARNINO
MEDIANA GESTION
(acciones puntuales,

EXTREMADAMENTE

aisladas)

INCIDENTE GESTION

(proteccion

nersonal)

RIESGO
MODERADO
RIESGO
IMPORTANTE
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Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacién insuficiente

lluminacidn excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiacién no ionizante
(uv, ir, electromagnética)

Presiones anormales (presion
atmosférica, altitud geografica)

FACTORES FISICOS

Ventilacion insuficiente (fallas en la
renovacién de aire)

Manejo eléctrico inadecuado

Espacio fisico reducido

Piso irregular, resbaladizo

Obstaculos en el piso

Desorden

=

[

Magquinaria desprotegida

Manejo de herramienta cortante y/o
punzante

Manejo de armas de fuego

Circulacidon de maquinaria y vehiculos
en dreas de trabajo

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

Transporte mecanico de cargas

Trabajo a distinto nivel

Trabajo subterraneo

FACTORES MECANICOS

Trabajo en altura ( desde 1,8 metros)

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Caida de objetos en manipulacion

Proyeccion de sélidos o liquidos

Superficies o materiales calientes

Trabajos de mantenimiento

Trabajo en espacios confinados

Polvo organico

Polvo inorganico (mineral o metalico)

Gases

Vapores

Nieblas

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos

Emisiones producidas por

S FACTORES QUIMICOS

Elementos en descomposicién




FACTORES BIOLOGICQO

FACTORES
ERGONOMICOS

Animales peligrosos (salvajes o
domeésticos)

Animales venenosos o ponzoiiosos

Presencia de vectores (roedores,
moscas, cucarachas)

Insalubridad - agentes bioldgicos
(microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alérgenos de origen vegetal o animal

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de
visualizacion Pvd’s

FACTORES PSICOSOCIALES
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Extensidn de la jornada de trabajo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Alta responsabilidad

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacién

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas
o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresidn o maltrato (palabra y obra)

Trato con clientes y usuarios

Amenaza delincuencial

Inestabilidad emocional

Manifestaciones psicosomaticas

Manejo de inflamables y/o explosivos

Recipientes o elementos a presidn

Sistema eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicidn

Transporte y almacenamiento de
productos quimicos y material

Depdsito y acumulacién de polvo

Alta carga combustible

Ubicacién en zonas con riesgo de
desastres




A 0 Pl A A 0 » RIDAD A » RABAIO » BA RTA » ATA AL PA
REQUISITO ACTIVIDAD FRECUENCIA ENE FEB. MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC RESPONSABLES
DIFUNDIR LA PLANIFICACION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO A TODOS LOS| ANUAL
PLANIFICACION DE TALLERES DE EBANISTERIA DE LA PARROQUIA ATAHUALPA
PLANIFICACION SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO VERIFICAR EL CUMPLIMIENTO DE LA PLANIFICACION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL| TRIMESTRAL
TRABAIO A TODOS LOS TALLERES DE EBANISTERIA DE LA PARROQUIA ATAHUALPA
ELABORAR O ACTUALIZAR EL MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAIO. ANUAL
IMPRIMIR EJEMPLARES DEL MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL. ANUAL
PROCEDMIENTOS DE | ENTREGAR EJEMPLARES DEL MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJD A AL
TRABAJO SEGURO. | CADA UNO DE LOS OPERARIOS
PROMULGAR EL CONTENIDO DEL MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABALO. ANUAL
REALIZAR INDUCCION AL PERSONAL AL PERSONAL SOBRE EL CONTENIDO DEL|
MANUAL DE SEGURDAD Y SALUD EN EL TRABAJD EN LOS TALLERES DE|  MENSUAL
DESIGNAR AL RESPONSABLES DE SISO Y SUS DELEGADOS ANUAL
‘GESTION ADMINISTRATIVA UNDAD DE SST
(ORGANIZACION DESIGNAR FUNCIONES A LOS DELEGADOS DE SISO DE CADA TALLER ANUAL
(CONTRATAR MEDICO OCUPACIONAL ANUAL
EL consuL ANUAL
IMPLEMENTAR CONSULTORIO MEDICO OCUPACIONAL ANUAL
DIFUNDIR LAS EGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO A|
SEGURDAD Y SALUD ENEL |GERENTES DE LOS TALLERES, RESPONSABLE DE SISO Y DELEGADOS DE|  BIMENSUAL
TRABAID SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO, MEDICO OCUPACIONAL Y COLABORADORES
EsTaDES b
PENO DE DIFUNDIR LOS INDICADORES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO A LOS| ANUAL
SEGURDAD Y SALUD EN EL | TALLERES
TRABAID
VERFICAR EL CUMPLMIENTO DE INDICADORES DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL
VERIFICACION / AUDITORIA INTERNA. VERIFICACION TRABAJO EN LOS TALLERES. MENSUAL
PROCEOMENTO PARA
DENTIFICACION,
REVISAR Y ACTUALIZAR EL PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION, EVALUACION Y|
EVM'UAC‘ON MED‘C‘ON Y | CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA ANUAL
OCupACONAES
ACTUALIZAR LA MATRIZ GENERAL DE REESGOS OCUPACIONALES DE LOS TALLERES ANUAL
DE EBANISTERIA DE LA PARROQUIA ATAHUALPA
MATRIZGENERALDE | DIFUNDIR LA MATRIZ GENERAL DE RIESGOS A TODOS LOS COLABORADORES DE LOS AL
RIESGOS TALLERES DE LA PARROQUIA ATAHUALPA
CAPACITAR A LOS COLABORADORES DE LOS TALLERES EN EL CONTENDO DE LA| e
IDENTIFICACION MATRIZ GENERAL DE RIESGOS
AACTUALIZAR EL INVENTARIO DE PRODUCTOS QUIMICOS DE LOS TALLERES ANUAL
ACTUALIZAR TARJETAS DE EMERGENCIA DE LOS PRODUCTOS QUIMICOS DEL| ANUAL
N INVENTARIO DE PRODUCTOS QUIMICOS
o
ENTREGAR LAS TARJETAS DE EMERGENCIA DE LOS PRODUCTOS QUIMICOS A|
GESTION TECNICA DSUARIOS DE DICHOS PRODUCTOS. A ANUAL
(CAPACITAR AL PERSONAL QUE UTILIZA LOS PRODUCTOS QUIMICOS IDENTIFICADOS ANUAL
RUIDO MEDIR NIVELES DE RUIDO EN AREAS EXPUESTAS A ESTE FACTOR DE RIESGO ANUAL
ERGONOMIA REALIZAR VALORACIONES ERGONOMICAS EN PUESTOS DE TRABAJO ANUAL
REALL PERSONAL EXPUESTO ANUAL
00 ESTABLECER E IMPLEMENTAR MEDIDAS DE CONTROL PARA RIESGOS ASOCIADOS A AL
RUIDO, IDENTIFICADOS, MEDIDOS Y EVALUADOS
ESTABLECER E WPLEMENTAR MEDIDAS DE CONTROL PARA RESGOS
ERGONOMIA . MEDIDOS Y EVALUADOS ANUAL
o MEDIDAS DE CONTROL PARA RESGOS
sicosoct i PSICOSOCIALES, IDEN“FK:ADOS MEDIDOS Y EVALUADOS ANUAL
PER LABORAR DOCUMENTOS DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE MENSUAL
RIESGOS PARA TODOS LOS PUESTOS DE TRABAJO
SeLECCION DE
eL RESGO MENSUAL
CAPACTAR A 10003 105 OPERARIOS EN L0S IESGOS OCUPACONALES
¥ EXTERNA Rescos| SAPACTAR A MENSUAL
PROCEDWMIENTO OF
¥ EXTERNA e ¥ EXTERNA ANUAL
EXERNA
GESTION DEL TALENTO ELABORAR EL PLAN ANUAL DE CAPAGITACON EX TENAS DE SEGURDAD ¥ SALUD) AL
HUMANO EN EL TRABAJX
PLAN DE CAPACITACION DE
CEGURAD ¥ SALUD AN EL | IFUNDIR EL PLAN AL DE CAPACTAGION EN TENAS OF SEGURIOAD Y SALLD EX ANUAL
A LAS PROVINCIAS DE OPERACION DE LOS TALLERES
CAPAGITAGION HACER SEGUMEENTO AL CUMPLMENTO DEL PLAN ANUAL DE CAPACTACION EN| oo
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJ
PREVENCION DE INCENDIOS. EQ:Q%T;:SAL PERSONAL EN PREVENCION DE INCENDIOS Y USO Y MANEJO DE MENSUAL
(CAPACITAR AL PERSONAL DE LOS CENTROS DE TRABAJO EN EL CONTENDO DEL
PLANDE EMERGENCIA |5 5\ DE EMERGENCIA DE DICHOS CENTROS MENSUAL
REVISAR Y ACTUALIZAR EL PROCEDIMIENTO PARA NOTIFICACION E INVESTIGACION AL
DE ACCDENTES DE TRABAJO
REVISAR Y ACTUALIZAR EL PROCEDIMIENTO PARA NOTIFICACION E INVESTIGACION| ANUAL
DE ENFERMEDADES PROFESIONALES
T CACONE, [ OFUNDIR L PROCEDMIENTO PARA NOTFCACON & IVESTIGACON OE ACCOENTES| 0
INVESTIGA  TRABAJO Y ENFERMEDADES PROFESIONALES
'ACCIDENTES DE TRABAJO Y
ENFERMEDADES.
DNVESTIGACION DE ACCIOENTES ¥ PROFESIONALES (CAPACITAR A LOS OPERARIOS DE LOS TALLERES EN EL PROCEDIMIENTO PARA LA|
ENFERMEDADES PROFESIONALES- MENSUAL
ORUPACIONALES. NOTIFICAGION DE ACCIDENTES DE TRABAJO Y ENFERMEDADES PROFESIONALES
REALI ok U EMTOASEN|  \ensuat
LOS INFORMES DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO
REALIZAR ESTADISTICAS DE ACCIDENTABILIDAD MENSUAL
ACCIDENTABILDAD
ReAL Yio ESTUDIOS MENSUAL
PPROYECTO EXAMENES
VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS PREOCUPACIONALES, APERTURA DE HISTORIA CLINICA OCUPACIONAL EN EL SISTEMA INFORMATICO DE| ANUAL
RES OCUPACIONALES Y [LOS TALLERES DE LA PARROQUIA ATAHUALPA
POSOCUPACIONALES
e — T Bl || ||
ELABORAR YI0 ACTUALZAR PLANES DE EMERGENCIA PARA LOS TALLERES DE| oo
EBANISTERIA
PLANES DE EMERGENGIA EN PLANES DE EMERGENCIA | IMPLEMENTAR PLANES DE EMERGENCIA EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA MENSUAL
RESPUESTA A PACTORES DF RESGO 02
\CCIDENTES GRAVES ADQUIRIR IMPLEMENTOS PARA TODAS LAS BRIGADAS DE EMERGENCIA DE LOS)| ANUAL
TALLERES DE EBANISTERIA
PROCEDIMIENTOS Y REALIZAR SIMULACROS EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA| MENSUAL
PROGRAMAS OPERATIVOS
BASICOs PERMSOSOE [OBTENER pCRMSOS DX FUICONANENTO DE TobOS 105 TAERES 0F|
FUNCIONAMIENTO | EBANISTER!
U PR T————— |
SEGURDAD
DIFUNDIR EL PROCEDIMIENTO PARA AUDITORIAS INTERNAS ANUAL
FEALEAR NSPECCIONES D SEGURAD Y SALUD ENEL TRABAIO A LOSTALIERES| e,
INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y SALUD INSPECCIONES. DF EANS
PLANFICADAS
REALIZAR INSPECCIONES DE USO DE EPP'S INSTU MENSUAL
REALIZAR INSPECCIONES DE CONDICIONES INSEGURAS MENSUAL
CONDICIONES INSEGURAS
REAL 0 L EMTDASEN|  \encial
LOS INFORMES TECNICOS DE IDENTIFICACION DE CONDICIONES INSEGURAS
REVISAR Y ACTUALIZAR EL PROCEDMIENTO DE EPP's ANUAL
oE €PP's
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL DIFUNDIR EL PROCEDIMIENTO DE EPP’s ANUAL
AOQUSIGIONY BOTACION |01 55 pARA LOS OPERARIS DE LOS TALLERES DE EBANISTERIA A
INSPECCIONES DE REALIZAR INSPECCIONES DE EXTINTORES MENSUAL
AADQUISICION DE
DQUSICION D ADQURR EXTNTORES ANUAL
ADQUIRIR SENALIZACION PARA LOS TALLERES DE EBANISTERIA ANUAL
SERALZACION
ENTREGAR Y COLOCAR SERALIZACION EN LOS TALLERES DE EBANISTERIA ANUAL

NOMBRE DEL RESPONSABLE SISO

FECHA:

DFLEGADO DE STSO EN TALLER
carco

FECHA:

GERENTE DEL TALLER
CARGO




MIXTO

CARGADORES OPERARIO DEL| OPERARIO DEL | OPERARIO DE | OPERARIO DE TALLADOR OFICIALES ENSAMBLADOR LAQUEADOR VIDA UTIL
ASERRIO CEPILLO CORTE LIJADO (meses)
PROTECCION CASCO DE ”
DE LA CABEZA | SEGURIDAD -—
-
, GAFAS DE ~r 7 3
PROTECCION SEGURIDAD o
PARA LOS 0JOS
Y CARA VISORES 6
RESPIRADORES . DESECHABLE
PROTECCION | DESECHABLES | A4S~
MEDIA CARA
) OREJERAS 24
PROTECCION
DE OIDOS
TAPONES 2
PROTECCION | BOTAS PUNTA "
DE PIES DE ACERO
PROTECCION v
FAJA LUMBAR ~n
PARA LA § 12
CON TIRANTES
CINTURA
GUANTES h A
6




ANEXO 5 - REGISTRO DE ENTREGA DE EPP’S

| MOTIVO DE LA DOTACION

PRIMERA VEZ
_ |:I Se entendera por "Dotacién por primera vez" ala entrega de EPP's al personal nuevo que ingresa por primera vez.
ROBO |:| Se entendera por "Dotacion por robo" a la entrega de EPP's como reposicion cuando éstos han sido robados o
sustraidos por terceros al personal del taller.
PERDIDA []

Se entendera por "Dotacion por pérdida” a la entrega de EPP's como reposicién cuando éstos han sido perdidos por el
operario, ya sea por descuido, olvido, confusion, o cualquier causa imputable al trabajador.

DESGASTE |:| Se entendera por "Dotacion por desgaste” a la entrega de EPP's como reposicion cuando éstos han sido deteriorados

debido al uso diario en las tareas encomendadas en el taller.

| DATOS GENERALES DE LA DOTACION

[TALLER [ |

[AREA DE TRABAJO | | | |FECHA: | |

[ TEM | | DESCRIPCION DEL ARTICULO [ | CODIGO | [ canTiDAD

NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

Como Operario, me comprometo a:
Cumplir las normas de Seguridad y Salud Ocupacional establecidas.
Participar activamente en todas las actividades de prevencion de riesgos laborales.

Utilizar el equipo de proteccion personal que me ha sido entregado en las actividades en las cuales se ha establecido su uso y mantenerlo en buen
estado.

Reportar todos los accidentes e incidentes de trabajo y riesgos ocupacionales potenciales a la Jefatura de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

Velar por el cuidado integral de mi salud fisica y mental, y de ser el caso, de mi personal a cargo, durante el desarrollo de las labores diarias.

Entrega: Recibe:
NOMBRE DEL DELEGADO DE SISO NOMBRE Y APELLIDO DE LA PERSONA QUE RECIBE
DELEGADO DE SISO CARGO




ANEXO 6 - INVENTARIO DE EXTINTORES

Taller: [ |

Firma

Nombre responsable SISO | |

Fecha de actualizacion [ |

** Solamente existen dos opciones: OPERATIVO / FUERA DE SERVICIO




Nombre o logo del taller

Responsable:
Jefatura de SISO

Fecha:

ANEXO 7 - REGISTRO DE INSPECCION DE EXTINTORES

Version: 1.0

PAGINAS:

El presente registro tiene por objeto verificar que los extintores contra
incendios se encuentren en buenas condiciones, operativos y sin
obstaculos para que en el momento de generarse UN CONATO DE
INCENDIO, personal del taller pueda hacer uso de los mismos con total
seguridad.

El presente registro solo debe ser llenado por personal que haya sido
capacitado en el mismo y entendido en su totalidad su forma de llenar.

El presente registro es una lista de chequeo de cumplimiento en donde
se debe colocar SI ( V), NO ( X ) o N/A en cada casillero, por lo que
deben ser llenados en su totalidad los casilleros y con la respectiva
firma de responsabilidad al final del registro.

EXTINTORES DE POLVO
QUIMICO SECO (PQS) y
HALOTRON

EXTINTORES DE BIOXIDO DE
CARBONO (CO2)

Mandmetrn

g Sellode
1 Seguridad
Manguera
Pasador

-Nitrégena

Tubo $ifon -

Gilindra
— Agenbe Extintor

Boquilla —= |7

SENALIZACION

1.2 mts
=
; = | [
= ==/ ]
1.4 mts
1.8 mis

, CENTRO DE FECHA EN QUE SE
PROVINCIA: TRABAJO: REALIZO LA INSPECCION:
. - SE
NUMERO PRESION COLOCAD TIENE
- CAPACID. SELLO DE o ENCUENTRA

UBICACION EXTIIDNETOR AGENTE (Lbs) SEGURID. PASADOR I\CAQSSII\EA(I:ETI' g?:ﬁrg SE(I:\l%I;\I‘ZA OBSTSSULIZA OBSERVACIONES
1
2
3
4

_ _ FECHA DE LA PROXIMA
REALIZADO POR: FIRMA: INSPECCION:

JEFAURA DE SISO




