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RESUMEN

El presente proyecto se enfoca en la mitigacion de riesgos para los trabajadores de FUNDI
METALES, un lugar que se dedica a la fundicion de metales, en el cual se han detectado

condiciones y acciones inseguras que pueden poner en peligro la vida de los empleados.

La elaboracion de este plan de seguridad industrial y salud ocupacional cumple con la necesidad
de evaluar las condiciones de trabajo y proponer medidas que ayuden a generar una cultura de
autocuidado. El enfoque metodoldgico inicié con un detallado check list, herramienta que permite
identificar las circunstancias de los trabajadores en sus puestos de trabajo, ademas de la utilizacion
de la matriz IPERC que fue adaptada a las tareas que alli se realizan, en donde se detallaron las
actividades y que tipo de peligro representaban cada una de ellas, como resultado de este analisis,
se conocid cuéles eran las carencias de seguridad, las cuales estan reflejadas a través de tablas y
porcentajes. Ante estas carencias de seguridad industrial y salud ocupacional se realiz6 una
propuesta para cada peligro, junto con un cronograma de actividades que garantiza una
implementacién efectiva y oportuna, ofreciendo una solucion integral y préacticas que aseguran

un entorno laboral confiable.

Palabras claves: Plan, mitigacién, matriz de riesgo, seguridad, condiciones inseguras.
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ABSTRACT

This project focuses on risk mitigation for workers at FUNDI METALES, a place dedicated to
metal smelting, in which unsafe conditions and actions have been detected that can endanger the

lives of employees.

The development of this industrial safety and occupational health plan meets the need to evaluate
working conditions and propose measures that help generate a culture of self-care. The
methodological approach began with a detailed check list, a tool that allows identifying the
circumstances of the workers in their jobs, in addition to the use of the IPERC matrix that was
adapted to the tasks carried out there, where the activities were detailed. and what type of danger
each of them represented, as a result of this analysis, it was known what the security deficiencies
were, which are reflected through tables and percentages. Given these deficiencies in industrial
safety and occupational health, a proposal was made for each hazard, along with a schedule of
activities that guarantees effective and timely implementation, offering a comprehensive solution

and practices that ensure a reliable work environment.

Keywords: Plan, mitigation, risk matrix, security, unsafe conditions.
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INTRODUCCION

Actualmente las empresas del Ecuador se concentran en implementar nuevas estrategias
de organizacion en el campo laboral, uno de estas implementaciones que se impone es el
area de seguridad industrial y salud ocupacional el cual ha venido creciendo a lo largo de

los afos.

La Seguridad para los trabajadores es primordial, se contratan personas sanas y evitar que
algo les suceda dentro de sus horas de trabajo es responsabilidad de la empresa. Es por
esto que en muchas empresas del Ecuador implementan planes de seguridad industrial y
salud ocupacional, en donde se evallan riesgos y se plantean medidas para prevenirlas.
En el Ecuador existen empresas que se dedican a capacitar a los lideres de otras compafiias

para reforzar los conocimientos e importancia de la seguridad en el trabajo.

La empresa ECUATEPI S.A. realiz6 un proyecto llamado “Importancia de la seguridad
Industrial en el Ecuador”, en donde 17 representantes de 8 empresas fueron capacitados
para actualizar conocimientos y poder facultar a su personal en cuanto a seguridad
industrial y salud ocupacional para generar en ellos una cultura de autocuidado. (S.A,

N/F)

La empresa FUNDI METALES se dedica a la fundicion hierro, acero, entre otros metales,
para la produccidon de piezas grandes o pequefias en la ciudad de Guayaquil, este equipo
conformado por un personal de 10 a 15 colaboradores se encuentra todos los dias expuesto
a peligros en su area de trabajo. Un accidente causado por una mala accion o condicién
es responsabilidad de la empresa y de los trabajadores, por eso se cree importante que
ambas partes se encuentren informadas y capacitadas para poder accionar frente a algin

riesgo presente.



Un plan de seguridad industrial y salud ocupacional a través de la evaluacién de riesgos
del establecimiento es una herramienta que permite salvaguardar la vida junto con su
integridad fisica y mental, en lugares en donde existen diversos peligros como en la
empresa FUNDI METALES seria importante crear este plan para fomentar una cultura

encaminada a prevenir, controlar y reducir los riesgos laborales.



CAPITULO |

PROBLEMA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA
Para los especialistas implementar habitos de seguridad no solo es una forma de
resguardar la salud y el bienestar de los empleados, sino que tiene un impacto positivo en

la productividad. Convirtiéndose no solo en un requerimiento legal, sino también en una

estrategia fundamental que garantiza el éxito.

En el medio de una planta de fundicion, los trabajadores cumplen un papel esencial y
también contrarrestan riesgos significativos. Las multiples tareas que se realizan hacen
que los laboradores estén expuestos a factores que pueden dejar dafios en el espacio

laboral y calidad de vida.

La empresa FUNDI METALES realiza la fundicion de piezas de metales, al estar
expuestos a diferentes aleaciones en la fundicion y también realizar otras actividades
dentro del proceso de la obtencion de una pieza se presentan diferentes situaciones para
los trabajadores que ponen en riesgo su integridad fisica y mental debido a que no cuentan
con un plan de seguridad y salud ocupacional que les permita a ellos conocer cuéles son
los factores que pueden perjudicar su integridad, asi como también no existe una cultura

generada de autocuidado.

En primera instancia, se ha observado que en el area de fundicion los trabajadores salen
de su jornada de trabajo con pequefias quemaduras y lesiones en su cuerpo. El area de
moldeo es también un problema para los colaboradores ya que después de varias horas
trabajando en piso moldeando las piezas hace que los trabajadores presenten dolores en
la espalda, lo cual le afecta no solo al trabajador sino a la empresa ya que cuando uno de
ellos presenta algun tipo de molestia en su cuerpo se ve reflejado directamente en su

rendimiento.



1.2 Antecedentes

En estos Ultimos afios la seguridad en los trabajadores se ha ido desarrollando cada vez
mas, a través de las diferentes implementaciones, normas y herramientas, con el fin de

generar una mejora en cuanto a la salud en el trabajo.

Articulos coinciden en que:

Los hechos que ponen en riesgo la vida o la salud del hombre han existido desde
siempre. En consecuencia, también desde siempre, el hombre ha tenido la
necesidad de protegerse. Pero cuando estos hechos o condiciones de riesgos se
circunscriben al trabajo, histéricamente el tema de la produccién ha recibido
mayor importancia que el de la seguridad, ya que es solo recientemente que el
hombre, como persona natural y como persona juridica, ha tomado conciencia de
la importancia que reviste la salud ocupacional y la seguridad en el trabajo.

(ARIAS, 2012)

En el Ecuador segun el IESS la incidencia de accidentes laborales ha alcanzado hasta los
21 mil reportes en tan solo un afio, el cual es una cifra considerada haciendo una
estimacion de que cada dia existen 57 personas sufriendo alguna lesion o accidente dentro

de entorno laboral.

En el documento “Normas de la OIT sobre SST” del afio 2015 establece las directrices
para diferentes sectores de la industria, en donde menciona que el consejo de la
administracion de la OIT adoptd el plan de accion para la seguridad y salud en el trabajo,
el cual consistia en una serie de estrategias para la evaluacion de riesgos para pequefias y

medianas empresas.

La creacién de piezas a través de la fundicion ha sido de suma importancia para la

adquisicion de partes de maquinarias, en diferentes sectores: industriales, agricolas,



domestico, etc. Aportando también al desarrollo del pais y generando empleo a través de
esto, sin embargo, también es uno de los sectores en los cuales los trabajadores tienden a
atentar contra su seguridad debido a las actividades y procesos que ahi se realizan para
llegar a un producto final, esto hace que resguardar la seguridad de cada trabajador sea

primordial y de suma importancia.

La compafila MC Mutual recogi6 datos acerca de los peligros que puede haber en la
fundicion de metales y publicé una guia de “prevencion de riesgos laborales”, para la
elaboracion de este manual MC Mutual dividio el proceso de fundicién en 5 fases, esta
division se dio debido a la incidencia de accidentes en dichas fases, reportd
principalmente la presencia de riesgos quimicos, fisicos, y mecanicos (Seguridad Minera,

2022).



1.3 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

El ejecutar el plan de seguridad en la empresa de fundicion surge como una necesidad
ante la probabilidad de ocurrir algin evento imprevisto. La propuesta de este plan de
seguridad implica la realizaciébn de un proceso minucioso que empieza con el
levantamiento de informacién del sector. Los datos que se puedan obtener son
fundamentales para entender con mayor exactitud los procesos y areas que representen
un riesgo mayor y de esta manera priorizarlas. Este enfoque preventivo sienta las bases
para una planificacion efectiva y prevencion de posibles accidentes que puede haber en
este espacio de trabajo, ya que la incidencia en de accidentes por parte de los trabajadores

de FUNDI METALES es recurrente.

1.4 GRUPO OBJETIVO

En este proyecto de grado existen varios grupos beneficiados, uno de ellos es la empresa
a la cual se realizaré el Plan de Seguridad, el permitir que sus trabajadores laboren en un
entorno mas seguro proporciona eficiencia operativa, competitividad y rendimiento para

tener productos de calidad.

Otro grupo beneficiado son los trabajadores, ya que al mejorar sus condiciones de trabajo
se reduce la probabilidad de tener lesiones o de sufrir algin tipo de accidente que atente

contra su integridad fisica, priorizando asi la calidad de vida de los colaboradores.

El dltimo grupo beneficiado de este proyecto son los autores, quienes han podido
reafianzar todos los conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera y de la misma manera

seguir aprendiendo con este proceso.



1.5 OBJETIVOS
1.5.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar un Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional para el Taller de Fundicion

de la empresa FUNDI METALES

1.5.2 OBJETVOS ESPECIFICOS
e Evaluar las condiciones de trabajo de los empleados a traveés de métodos de
recoleccion de datos
e Detectar los principales riesgos en las diferentes areas de trabajo
e Plantear medidas que permitan mitigar los riesgos existentes previamente

detectados



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1 Historia de la seguridad y salud ocupacional en el trabajo

A lo largo de la historia laboral, la presencia del riesgo ha creado la necesidad de
salvaguardar la integridad fisica y psicolégica de los trabajadores, todo se remonta en la
antigtiedad, desde la época de la esclavitud el cual era el sistema de trabajo, pero no era
considerada importante la salud del esclavo como para implementar practicas seguras

dentro de sus actividades diarias

En el siglo X debido a la falta de conocimiento y leyes de seguridad laboral, la gente
confundia las enfermedades causadas por actividades fisicas laborales con enfermedades
patoldgicas generales, los cuales ocasionaba que no se trataran debidamente y por lo tanto
terminaba, después de estos acontecimientos se fueron dictando las primeres leyes de
proteccion de los trabajadores en Francia. Y el primer texto de seguridad industrial fue
creado por Ulrich Ellenbaf quien escribio un libro que trataba acerca de las consecuencias

que dejaba una mala préctica en el trabajo.

A mediados del siglo XVI11'y mediados del siglo XIX ocurrio la revolucion industrial al
mismo tiempo que empezaba la época contemporanea, época que se caracterizd por los
cambios en la humanidad dandose paso inventos importantes, como, por ejemplo, la
maquina de vapor, la energia y algunos otros inventos que vinieron a causar conmocion
y cambios en el estilo, no solo de vida sino también laboral. Estos inventos dieron paso a
la industrializacion creando asi la necesidad de tener obreros dentro de las industrias,
estas personas eran sometidas a largas jornadas de trabajo y en muchos lugares también
de maltratos. A causa de las condiciones paupérrimas de salubridad y practicas inseguras

muchos de estos primeros obreros perdieron la vida.



Por causa de estas situaciones muchas personas levantaron su voz y empezaron a protestar
en contra de las condiciones laborales, dejando como resulto que en 1778 se instituyera
la proteccidn para accidentes laborales en Espafia y mas tarde en 1802 el parlamento
inglés instituyd las condiciones de higiene y seguridad en las fabricas y afios mas tarde

en Chicago se levanté otra protesta que termind estableciendo 8 horas laborales

En las industrias empezaron a realizarse las primeras inspecciones sanitarias y también

se tuvo el primer indemnizado en la historia.

Hoy en dia la seguridad y salud ocupacional se ha convertido en parte importante de una
industria ya que permite minimizar riesgos y proponer soluciones ante posibles
accidentes, la tecnologia también ha desempefiado un papel importante dentro de la
industria porque también se cuenta con software que se pueden implementar dentro de la

industria y permite el analisis de resultados. (Prysmex, 2022 )

2.2 Fundicidn

El proceso de fundicidn es una de las técnicas mas antiguas de metalurgia que consiste en
convertir un material ferroso o no ferroso y llevarlo a un producto final, la conversion del
material se realiza derritiendo el metal y que es este material en estado liquido sea vertido
en una cavidad y que caiga sobre un molde para que a través de la solidificacién se
obtenga una pieza. De los productos que mas se emplean a través de esta técnica son

cigiefales, turbinas, y piezas para motores. (Garcia, 2016)

2.3 Area de moldeo

El &rea de moldeo dentro del proceso de fundicion es importante ya que es el elemento
que permite que se lleve a cabo la formacion de alguna pieza, el molde es el espacio en
donde se vierte el metal fundido y lo convierte en una réplica que despues tendra que

pasar por su proceso de acabado.
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2.3.1 Moldeo a presién

El metal ya fundido en estado liquido es introducido a presion en el molde para poder
obtener el producto final, los productos que se crean a través de esta técnica son por lo
general compuestos por metales o ferrosos como el cobre y otras aleaciones del aluminio.
Es un procedimiento que se utiliza cuando se quieren hacer producciones de piezas de
tamafio pequefio en la cual se requiere que exista mayor dedicacion y cuidado con los

detalles, es decir se procura cumplir con un trabajo mas limpio.

2.3.2 Moldeo a la cera perdida

Conocida por lo general como “fundicion de precision” o “microfusion” y como su
nombre lo indica es un proceso de fundicién en la que el molde es creado a partir de cera,
este modelo de cera es recubierto con una capa de ceramica, después de esperar unos
minutos a que esta capa este lo sufrientemente dura el modelo es fundido mediante calor.
Después de haber fundido, se lleva a cabo la incorporacién de ese metal fundido en el
espacio o cavidad que se haya realizado previamente y la capa de cerdmica es destruida.
Por lo general cuando se lleva a cabo esta técnica es debido a que se quieren obtener
piezas que requieren mayor complejidad con respecto a sus detalles y pequefias que
haciéndolas con otras técnicas seria dificil obtener el mismo resultado. También es
importante mencionar que este método se usa para producir prototipos metélicos para

moldes de inyeccion

2.3.3 Moldeo por gravedad

Esta técnica de moldeo es utilizada para producir piezas de metales de aleaciones de
aluminio, cobre, magnesio. Es también conocido como moldeo en “coquilla” o moldeo

en “molde permanente”.
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Para la fabricacion con esta técnica de moldeo, el metal debe ser introducido en un molde
permanente a presion atmosférica, estos moldes estan hechos por blogues de acero con
una cavidad que replicara la pieza. Estos moldes se los encuentra normalmente en hierro
fundido y se trabajan de forma manual, aunque actualmente existen procesos
mecanizados que permiten realizar una produccion mas grande pero el acabado si seria

manual.

2.3.4 Moldeo en arena

También conocido como “moldeo de arena verde ”, €S una de las técnicas mas versatiles,
en las cuales se utiliza la arena de silice y que se adapta a todo tipo de piezas de casi
cualquier aleacidn, todo tipo de tamafio y también se pueden hacer piezas que pueden
tener alto y bajo grado de complejidad, pero existe una desventaja, y es que el molde de
arena debe ser destruido siempre que se desea extraer la pieza ya solidificada, lo que
significa que cada vez que se quiera volver a construir otra pieza se debe armar el molde

de arena desde cero.

Principalmente se crea un molde a traves del proceso de un material resistente al calor,
en el cual se realiza una cavidad que debe tener la forma de la pieza para que posterior a
esto sea colocado el metal fundido. Es de suma importancia que este molde de arena
mantenga su estructura firme hasta después de unos minutos que se solidifique la piezay

pueda ser destruido para retirarla.

2.4 Hornos

El horno de fundicion cumple con el objetivo de transformar el aluminio solido en metal
fundido, existen varios tipos de horno, dependiendo del material que se vaya a fundir. Los
hornos se someten a temperaturas extremadamente altas y necesitan de revestimientos

refractarios. Los hornos de fundicién producen mayor escoria y sufren de reaccion de
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corindon y espinela. Es también importante mencionar que estos hornos cuenten con una

tasa de fundicion que es necesaria para poder seguir incrementando los hornos para poder

mantener la produccién.

Tabla 1 Hornos de Fusion para diferentes aplicaciones

Fuentes de

energia de energia

Forma de la fuente

Aleaciones

Horno

Bituminoso en

Fierros fundidos

Carbon polvo Llama directa
Antracita Fierros fundidos Cubilote
Coque Tamafo Medio | Fierros fundidos No ferrosos CUb”Ote_
Horno de Crisol
No ferrosos Horno de Crisol
Petroleo Diesel O residual Horno de Hogar

Hierro, Acero

Abierto

Gas Petréleo o Gas
Natural Licuado

Gas licuado de

No ferrosos

Horno de Crisol

Hierro, Acero

Horno de Hogar

Arco Directo

Acero, Fierros Fundidos

Horno de Arco eléctrico

No ferrosos, Fierros
Fundidos

Horno de acero
Indirecto

Electricidad Resistencia

No ferrosos

Horno de resistencia
central irradiante

Induccién

Todos los metales

Horno de Induccion
Basculante

Fuente: (Calvo, 2016)

2.4.1 Horno de crisol

Son usados para fundicion de aleaciones no ferrosas, es uno de los tipos de hornos mas

antiguos y de menor que existen en el mundo de la metalurgia. Este horno esta hecho a

base de marmita, este en un material que permite que a la hora de fundir el metal no

caliente el horno a tal punto que se derrita también. En algunas operaciones de fundicién

la escoria se acumula en la superficie y en el fondo se acumulan lodo pesado no fundido,

esto hace que el periodo de utilidad del horno sea menor.
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2.4.2 Horno cubilote

Estos hornos son utilizados para las fundiciones de aleacion de hierro conocidas por su
color gris, trabajan a una temperatura de 1200 °C y tienen la caracteristica de ser unatorre
vertical en forma de cilindro de acero sobre una base plana y esta sostenido por cuatro
vigas de acero. Hay varios modelos nuevos de horno cubilote que permiten abrirse por el
fondo a través de compuertas permitiendo que los restos del hierro y carbén puedan ser

retirados.

2.5 Pulido

El pulido dentro de la industria metallrgica es una actividad de acabado o también
considerado un tratamiento previo en el cual se restaura la superficie de las aleaciones, a
través de este proceso se busca eliminar cualquier defecto como ralladuras, marcas,
también permite suavizar y darle brillo a la superficie de la pieza. Este proceso implica la
utilizacion de varias herramientas como, por ejemplo: maquinas esmeriladoras,
lustradores, y pulidoras fijas o portatiles, todas estas herramientas son utilizadas para dar
detalles diferentes a la superficie del metal, asi que uso va a depender de la necesidad. El
pulido es una actividad peligrosa para quienes la practican porque cuando se realiza esta
tarea el trabajador queda expuesto a sustancias quimicas que pueden perjudicar su salud

sino hacen uso correcto de sus equipos de proteccion.

2.6 Aleaciones metdlicas

Las aleaciones metalicas estan mucho mas cerca de lo que se cree, se las puede encontrar
en joyeria, ollas, cucharas, sartenes, etc., pues se trata de la fusion de un metal con otro
elemento no metalico, el principal objetivo de las aleaciones metélicas es mejorar las
propiedades del metal, algunos ejemplos de las aleaciones de metales mas comunes son

el acero, alcino, bronce, Constantan etc.
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2.7 Fundamentos de seguridad industrial y salud ocupacional:

La seguridad industrial estd definida como “la ciencia encargada de la identificacion,
evaluacion y control de los riesgos en el ambiente de trabajo con el fin de prevenir
accidentes y enfermedades profesionales”. (Instituto Nacional de Seguridad y Salud
Ocupacional, 2020, p. 7). Es decir, se busca resguardar la integridad no solo fisica sino
también mental y emocional de los trabajadores, y a su vez velar por los activos materiales

de la empresa.

Por otro lado, la salud ocupacional se centra en "promover y mantener el mas alto grado
de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones”
(Organizacion Mundial de la Salud, 2020, p. 2). Esto implica identificar y controlar los
factores de riesgo presentes en el entorno laboral, asi como promover habitos saludables

y prevenir enfermedades relacionadas con el trabajo.

2.8 Normativas y legislacién aplicables

En el ambito de la seguridad industrial y salud ocupacional, existen diversas normativas
y legislaciones que regulan las condiciones de trabajo. Para el taller de fundicion de

FUNDI METALES, es relevante tener en cuenta las siguientes:

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (nimero 31/1995) establece las
obligaciones de los empleadores en materia de prevencion de riesgos y la proteccion de

la seguridad y salud de los trabajadores.

La Norma 1SO 45001:2018 proporciona un marco de gestion de la salud y seguridad
ocupacional, estableciendo los requisitos para implementar un sistema de gestién que

promueva un entorno de trabajo seguro.
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2.9 Riesgos comunes en el proceso de fundicion

El proceso de fundicion implica el tratamiento de metales y sustancias a altas
temperaturas, que presentan riesgos especiales. Los riesgos mas comunes en las

fundiciones son:

1. Efectos toxicos: La fusion libera gases y particulas nocivas como plomo, arsénico
y dioxido de azufre. Estos compuestos pueden causar dafio respiratorio y otros
problemas de salud. (Smith et al., 2018). La intoxicacién puede causar dafios
severos en la salud del operador, dafiando sus drganos y causando problemas de
salud a lo largo de su vida.

2. Riesgo de incendio y explosion: La presencia de altas temperaturas, sustancias
inflamables y gases inflamables aumenta el riesgo de incendio y explosion en la
fundicion. (Johnson, 2019).

3. Lesiones por contacto térmico: la manipulacion de metal fundido y herramientas
calientes puede causar quemaduras y lesiones por contacto térmico. (Cooper et

al., 2017).

2.9.1 Riesgos fisicos

La revista de seguridad minera sefiala en su articulo de “Principales riesgos para la higiene
y seguridad en fundiciones” que los riesgos fisicos estan asociados con el levantamiento
y traslado de cargas pesadas, asi también existen mas peligros fisicos como por ejemplo
el riesgo a cortarse y recomiendan instalar sefiales, realizar capacitaciones e implementar
procedimientos especificos como medidas preventivas ante este peligro. (Seguridad

Minera, 2022)
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2.9.2 Riesgos de extraccion de polvos

De las enfermedades mas comunes en el proceso de fundicion estan las causadas por el
polvo. La exposicion a diferentes polvos puede estar presentes incluso cuando el area de
trabajo se encuentra visiblemente limpio y puede incluso pasar el limite admisible. Este
riesgo a poder inhalar el polvo se puede dar cuando se esta haciendo la preparacion de la

arena para el molde. (Minera, 2017)

2.9.3 Ruido y vibracién

Los mayores niveles de ruido en la fundicion se dan normalmente en las operaciones de
vaciado y limpieza, y son mas altos en las fundiciones mecanizadas que en las
manuales. Incluso el sistema de ventilacion puede generar exposiciones proximas a los

90 dBA.

Los niveles sonoros en el desbarbado de piezas de fundicion de acero pueden ser del orden
de 115 a 120 dBA, mientras que en el de las piezas de fundicion de hierro estan entre 105
y 115 dBA. La British Steel Casting Research Association establecio que las fuentes de

ruido durante el desbarbado son las siguientes:

Escape de la herramienta de desbarbado.

o Impacto del martillo o la muela en la pieza de fundicion.

e Resonancia de la pieza y su vibracién contra el soporte.

e Transmision de vibraciones desde el soporte a las estructuras circundantes.

« Reflexidn directa de ruido por la campana extractora que controla el flujo de aire

por el sistema de ventilacion. (Minera, 2017)
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2.9.4 Riesgos ergonémicos

Los riesgos ergondmicos son considerados un peligro para el sector industrial, ya que
implica la relacion entre el espacio y entorno laboral y los trabajadores. Los riesgos
ergondmicos se hacen presentes cuando las circunstancias y condiciones dentro del
trabajo no son las mejores, dejando como resultado deficiencias y problemas en la salud.
El problema radica cuando dentro de un trabajo hay carencia de un disefio ergonémico
que deja como saldo posturas no apropiadas, esfuerzos fisicos, actividades recurrentes y
consecuente a esto, lesiones musculoesqueléticas, torticolis y diferentes trastornos

relacionados.

Las enfermedades que derivan de trastornos ergondémicos son potencialmente evitables si
cumplimos con las normas establecidas, conocer las normativas y aplicarlas, nos
permitird como profesionales de la salud ocupacional, realizar un diagnostico certero, y

accionar en actividades de promocion de salud y prevencion de riesgo. (Cruz, 2019)

2.10 Medidas de control

En la industria, las medidas de control son un elemento importante para garantizar la
practica eficaz de los procesos y minimizar los riesgos, las medidas de control implican
la implementacion o propuesta de tacticas que permitan prevenir accidentes a través de la

identificacion y evaluacion de riesgos.

Estas medidas de control no solo ayudan a la industrial a mantener al personal cumpliendo
con sus obligaciones, sino que también fomenta la cultura dentro de ellos y por su puesto

también mejoran su rendimiento dentro del trabajo.

Todos los procesos dentro de una organizacion, desde la adquisicion de materia prima,
hasta la produccion y entrega final, implican una serie de riesgos a los que esté expuestas

las personas que trabajan en dichas areas. Por ello, las organizaciones deben planificar
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como abordar los riesgos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo. (Excelencia,

2019)

2.11 Matriz de riesgo

La matriz de riesgo surge como una herramienta fundamental en la gestion, proporciona
una valoracion imparcial a través del analisis de procesos que realizan los trabajadores,
permitiendo asi que los riesgos puedan ser identificados para de esta manera establecer
medidas de prevencion que ayuden a mitigar estos riesgos. El registro de la matriz cumple
con ser un proceso minucioso de gran importancia ya que el detalle de las observaciones

en las matrices es fundamental para la creacion de medidas de seguridad.

Es importante mencionar que la matriz de riesgo no solo se debe implementar una vez al
afio, sino también cuando se introduzca una tarea nueva o haya cambios en los procesos

para evitar alteraciones en los niveles de proteccion que se les da a los trabajadores.

Las matrices de riesgo deben cumplir con los siguientes elementos:

a) ldentificacion de riesgos: Es importante que haya prioridades dentro de los
riesgos, esta identificacion de riesgos esta vinculada con las tareas de los procesos.

b) Determinar la probabilidad de los riesgos: Las matrices deben designar un espacio
para la probabilidad de ocurrencia de algn accidente, las probabilidades pueden
ser cuantitativas o cualitativas, pero también pueden variar dependiendo de la
metodologia que se quiera utilizar para la matriz.

c) Calcular el impacto y las consecuencias del riesgo: Este paso implica la valoracion
del impacto o los efectos que podria tener en la empresa, estos efectos se
categorizan en un rango del 1 al 5, siendo el 1 el impacto mas bajo y el 5 el alto,
cuando un riesgo se categoriza con valoracion 5 es fundamental crear la medida

de prevencion de riesgo para esa tarea.
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d) Representacion de la matriz de riesgos: Después de haber realizado los pasos
previos, la representacion grafica de la matriz, con el propdsito de facilitar el
reconocimiento de riesgos por categoria se opta por utilizar diferentes colores. La
matriz es creada principalmente para tomar accién de los riesgos establecer

medidas de control. (Riveros, 2023)

2.12 Equipo de proteccién personal (EPP)

El equipo de proteccion personal es un equipo que se utiliza para minimizar los riesgos a
sustancias quimicas. El EPP y las medidas de seguridad suelen ser una decision acertada
para proteger la integridad de los trabajadores, el EPP también va a variar conforme a las

actividades que se llevan a cabo en cada éarea de trabajo.

Muchas de las grandes empresas ecuatorianas se encuentran regularizados por normativas
y cumplir con el uso del EPP y otras normas especificas es parte de sus obligaciones para

evitar sanciones.

Algunos de los EPP maés utilizados son: Mascarilla de filtro, guantes, botas, overol, y
gafas. El buen uso del EPP y las practicas seguras de trabajo permiten crear un ambiente

seguro para el trabajador (La seguridad reproductiva y el lugar de trabajo , 2019)
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de investigacion

3.1.1. Investigacion descriptiva

Este tema de investigacidn se basa en un tipo de investigacion descriptivo porque su
proposito es describir las caracteristicas, condiciones y situaciones de la seguridad
industrial y la salud ocupacional de la empresa fundidora de metales, sin intervenir ni
modificar ninguna de las variables que influyen en el fendmeno estudiado. Ademas, este
tipo de investigacion utiliza métodos cuantitativos para recoger y analizar los datos
numéricos que permiten medir los indicadores de riesgo, accidentes, enfermedades y
cumplimiento de la normativa vigente en materia de seguridad y salud en el trabajo. De
esta manera, se busca obtener una representacion precisa y detallada de la realidad que se

investiga, sin entrar en las causas o explicaciones del problema.

3.1.1. Investigacion de campo

Este tema de investigacion se enmarca dentro del tipo de investigacion de campo porque
se realiza en el lugar donde se desarrolla el fendmeno de estudio, es decir, en la empresa
fundidora de metales. El objetivo es obtener datos de la realidad, sin manipular ni
controlar las variables que intervienen en la seguridad industrial y la salud ocupacional
de los trabajadores y el medio ambiente. Para ello, se emplean técnicas como la
observacion, aplicacion de formatos de evaluacion y la medicion de indicadores, que
permiten recoger y analizar informacion tanto cuantitativa como cualitativa. De esta
forma, se busca describir, comprender y explicar el problema de investigacion, asi como

proponer soluciones practicas y viables.
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3.2. Enfoque de la investigacion

3.2.1. Enfoque mixto

El presente estudio tiene como objetivo elaborar un plan de seguridad industrial y salud
ocupacional para la empresa fundidora de metales, con el fin de prevenir y reducir los
riesgos laborales que afectan a los trabajadores y al medio ambiente. Para ello, se utiliza
un enfoque mixto de investigacion, que combina métodos cuantitativos y cualitativos, ya
que se requiere tanto de datos numéricos que permitan medir y evaluar los niveles de
exposicién a agentes fisicos, quimicos y biolégicos, como de informacidn descriptiva que
profundice en las percepciones, actitudes y practicas de los empleados y directivos
respecto a la seguridad y la salud. De esta forma, se busca obtener una comprension
integral y holistica del problema de investigacion, asi como generar propuestas de mejora

basadas en evidencias.

3.3. Poblacién y muestra

3.3.1. Poblacién

Este trabajo se enfoca Unicamente en los trabajadores que participan directamente en
todos los procesos que se ejecutan dentro del taller de fundicion, los cuales suman 15 en
total. Estos empleados conforman la poblacién de interés para la investigacién, ya que
son los mas expuestos a los riesgos laborales y ambientales que se pretenden prevenir y

reducir con el plan de seguridad industrial y salud ocupacional.

3.3.2. Muestra

El tipo de muestreo que se empleara en la investigacion es el muestreo por conveniencia,
que consiste en seleccionar a los participantes segun la facilidad y accesibilidad que se
tenga para contactarlos y obtener su consentimiento. Este tipo de muestreo se justifica
principalmente por el hecho de que el tamafio de la poblacién es pequefio (15

trabajadores), por lo que se considera que la muestra es representativa de la misma.
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Ademas, se busca aprovechar la disponibilidad y colaboracion de los empleados para

responder a las técnicas de recoleccion de datos que se aplicaran.

3.4. Herramientas para la recoleccion de datos

3.4.1. Lista de chequeo de obligaciones de seguridad y salud en el trabajo para
empresas de 1 a 10 trabajadores

La lista de chequeo de obligaciones de seguridad y salud en el trabajo para empresas de
1 a 10 trabajadores es una herramienta que facilita la verificacién del cumplimiento de
las normas y regulaciones vigentes en materia de prevencién de riesgos laborales y
ambientales, asi como la identificaciéon de las fortalezas y debilidades de la empresa
fundidora de metales en este ambito. Esta herramienta se aplicara mediante una
inspeccion visual y documental de las condiciones de seguridad y salud en la empresa
FUNDI METALES, asi como mediante una entrevista al empleador y a los trabajadores.
La lista de chequeo consta de varios items que abarcan aspectos como la politica, el
programa, el comité, el registro, la capacitacion, la dotacion, la sefializacion, la
emergencia, la evaluacion y la mejora de la seguridad y salud en el trabajo. Cada item
tiene una opcion de respuesta afirmativa o negativa, que permitira determinar el grado de
cumplimiento de las obligaciones de la empresa. Esta herramienta se basa en la
Resolucion Ministerial Nro. MDT-2022-044, que establece las listas de verificacion de
cumplimiento de obligaciones de seguridad y salud en el trabajo para diferentes tipos de

empresas e instituciones publicas y privadas.

3.4.2. Matriz IPERC para la evaluacion de riesgos

La matriz IPERC es una herramienta de gestién que permite identificar los peligros y
evaluar los riesgos asociados a los procesos de trabajo de cualquier organizacion. Esta
herramienta contempla que para realizar la implementacion de un plan de gestion de SSO,

se debe realizar un estudio de linea base: identificando peligros, evaluando riesgos y
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determinando los controles necesarios para mitigarlos. Esta herramienta se aplicara a las
actividades y tareas que se realizan en el taller de fundicién de metales, con el fin de
describir las caracteristicas, condiciones y situaciones de la seguridad industrial y la salud
ocupacional de la empresa, asi como de generar propuestas de mejora basadas en

evidencias.

La matriz IPERC consta de varios elementos que abarcan aspectos como el proceso, el
peligro, el riesgo, la severidad, la probabilidad, el nivel de riesgo, el control existente, el
control propuesto y el responsable de su implementacién. Cada elemento tiene una
metodologia y una escala para su determinacion y valoracion. De esta forma, se busca
obtener una comprension integral y holistica del problema de investigacion, asi como

cumplir con la normativa vigente en materia de seguridad y salud en el trabajo.

3.5. Aplicacion de la lista de chequeo de obligaciones de SSO

Fundir metales es una actividad que implica riesgos para la salud y la seguridad de los
trabajadores, tales como exposicion a altas temperaturas, ruido, humos, radiacion, entre
otros. Por ello, es necesario implementar medidas de gestion de seguridad y salud en el
trabajo que permita prevenir y controlar estos riesgos, asi como cumplir con la normativa
vigente en la materia. Para ello, se ha utilizado como herramienta la Lista de chequeo de
obligaciones de seguridad y salud en el trabajo para empresas de 1 a 10 trabajadores,
elaborada por el Ministerio del Trabajo mediante la Resolucion Ministerial Nro. MDT -
2022-0441. Esta lista presentada en la tabla 2 contiene una serie de requisitos y criterios
que deben ser verificados y documentados por el empleador, con el fin de garantizar el
adecuado funcionamiento del plan de seguridad propuesto y la proteccion de los derechos
de los trabajadores. A continuacion, se presenta el resultado de la aplicacion de esta lista

en la fundidora de metales, los resultados seran analizados en el capitulo 4.



Tabla 2

Lista de chequeo de obligaciones de seguridad y salud en el trabajo
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LISTA DE CHEQUEO DE OBLIBACIONES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

NORMATIVA LEGAL EN

SEGURIDAD Y SALUD CUMPLIMIENTO LEGAL VERIFICACION
L
gl g |8
GESTION TALENTO HUMANO % (:23 3(
=)
(&) (Z) %
Decision 584. Art. 11. Literal a). 1. ¢ Cuenta con responsable de la
Acuerdo Ministerial 135. Art. 11. Gestion de Seguridad, Salud en el .
Literal c). Trabajo y Gestion Integral de
Riesgos?
Acuerdo Ministerial 0174. 2. ¢ El personal que realiza
Reformado por el Acuerdo trabajos de construccién y obra
Ministerial 067. civil, cuenta con la certificacion de
competencias laborales en X
prevencién de riesgos laborales o
licencia de prevencién de riesgos
laborales?
Acuerdo Ministerial 013. 3. ¢ El personal que realiza
Reformado por el Acuerdo trabajos eléctricos cuenta con la
Ministerial 068. certificaciébn de competencias x
laborales en prevencion de riesgos
laborales o licencia de prevencion
de riesgos laborales?
Reglamento a Ley de Transporte 4. ¢ El personal que opera
Terrestre, Transito y Seguridad vehiculos (Motorizados,
Vial. Art. 132. automoviles, equipo pesado, X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 132. montacargas, etc.) tiene la licencia
Numeral 3. respectiva de conduccion?
TOTAL GESTION DE TALENTO HUMANO 1001 90,006 [ 9,00
% D I
u <
4 g |8
GESTION DOCUMENTAL = % z
)
O (Zj %
Resoluciéon 957. Art. 13, 14. 5. ¢ Cuenta con el acta de registro
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. del delegado de Seguridad y Salud
en el Trabajo emitido por el X
Sistema Unico de Trabajo SUT?
Resolucién 957. Art. 13, 14. 6. ¢ Cuenta con el acta de eleccién
del delegado de seguridad y salud X
en el trabajo?
Acuerdo Ministerial 135. Art. 13 7. ¢ Cuenta la empresa con el Plan
Integral de Prevencién de Riesgos
. X
Laborales vigente aprobado a
través la plataforma SUT?




Decision 584. Art. 11. Literal a).

8. ¢, Se ha dado a conocer a todo el
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personal de la empresa la politica X
de seguridad y salud en el trabajo?
Decision 584. Art. 11. Literal e). 9. ¢ Cuenta con la resolucion de
Resolucion 957. Art. 1. aprobacion de jornadas especiales X
Acuerdo Ministerial 136. de trabajo?
Jornadas especiales de trabajo.
TOTAL GESTION DOCUMENTAL 520 | 1200 | 0.00
w
<
¢ g
GESTION EN PREVENCION DE RIESGOS LABORALES % 8 %
)
O
O (Z) >
Acuerdo Ministerial MDT- 2020- 10. Evidencia de implementacion
244 del Protocolo de Prevencién y
Atencién de casos de
Discriminacion, Acoso laboral y X
toda forma de Violencia contra la
Mujer en los espacios de trabajo.
Decision 584. Art. 11. Literal h), 11. Evidencia de capacitacion,
i), Art. 23. formacién e informacién recibida
Resolucion 957. Art 1. Literal c). por los trabajadores en Seguridad X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. y Salud en el trabajo.
Numeral 9, 10.
Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. . L
Numeral 5, Art. 177. 12. Equipos de proteccion X
individual para el craneo
Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. . .
Numeral 5, Art. 176. 13 Equos de proteccion .
individual para el cuerpo.
Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. . .,
Numeral 5, Art. 178. 14. Equ[pos de proteccion de para X
caray 0jos.
Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 179. 15. Equipos de proteccion auditiva. | x
Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. . .
Numeral 5, Art. 180. 16. Equipos de proteccion para X

vias respiratorias.
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Decision 584. Art 11. Literal c).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.

Numeral 5, Art. 181. g | 17. Equipos de proteccion para las
extremidades superiores

Decision 584. Art 11. Literal c).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. . L

Numeral 5, Art. 182. 9 18. Equipos d(_a proteccion para
extremidades inferiores.

Decision 584. Art 11. Literal c).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.

Numeral 5, Art. 184. 10 | 19. Ropa de trabajo.

RIESGO MECANICOS

Estructura de prevencion contra caida de objetos y personas

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 29.

20. ¢ Las plataformas de trabajo
estan en buen estado y bajo
norma?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 32.

21. ¢ Las barandillas y rodapiés
estan en buen estado y bajo
norma?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 26.

22. ¢Las escaleras fijas y de
servicio estan en buen estado y
bajo norma?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 104,

105, 106, 107, 108, 109, 110.

23. ¢ Las cadenas, cuerdas,
cables, eslingas, ganchos, poleas,
tambores de izar estan en buen
estado y bajo norma?

Orden y Limpieza

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 34.

24. ¢ Los locales se encuentran

1 | limpios?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 24. 25. ¢ Los pasillos, galerias y
Numeral 4. > corredores se encuentran libres de

obstaculos y objetos
almacenados?

Maquinas y herramientas

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 85.
Numeral 5, Art. 88.

26. ¢ Los dispositivos de paradas,
pulsadores de parada y
dispositivos de parada de
emergencia estan perfectamente
sefializados, facilmente accesibles
y estan en un lugar seguro?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 76.

27. ¢ Todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de
transmisidn y maquinas cuentan
con resguardos u otros dispositivos
de seguridad?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 95.

Numeral 5.

28. ¢ Las herramientas de mano se
encuentran en buenas condiciones
de uso?

RIESGO FisICO




Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

55.

29. ¢ Se han tomado medidas de
prevencién de riesgos por Ruido?
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Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

55.

30. ¢ Se han tomado medidas de
prevencién de riesgos por
Vibraciones?

Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

56.

31. ¢Se han tomado medidas de
prevencién por falta o sobre
lluminacién?

Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

53.

32. ¢ Se han tomado medidas de
prevencién de Temperaturas
Extremas (frio/caliente)?

Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

62.

33. ¢ Se han tomado medidas de
prevencion de Radiaciones
lonizantes?

Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

61.

34. ¢ Se han tomado medidas de
prevencién de Radiaciones
Ultravioletas?

Decreto Ejecutivo 2393.

Art.

53.

35. ¢ Se ha realizado gestién de
ventilacion, renovacion de aire y
condiciones de ambiente de
trabajo?

RIESGO QUIMICO

Decreto Ejecutivo 2393.

Numeral 1.

Art.

136.

36. ¢ Los productos y materiales
inflamables se almacenaran en
locales distintos a los de trabajo y
en caso de que no fuera posible se
mantiene en recintos
completamente aislados?

Decreto Ejecutivo 2393.

Numeral 5.

Art.

136.

37. ¢ Los recipientes de liquidos o
sustancias inflamables se
encuentran rotuladas indicando su
contenido, peligrosidad y
precauciones necesarias para su
empleo?

Decreto Ejecutivo 2393.

Numeral 2.

Art.

138.

38. ¢ Los bidones, baldes, barriles,
gafarras, tanques y en general
cualquier tipo de recipiente que
tenga productos corrosivos o
causticos, estan rotulados con
indicaciones de tal peligro y
precauciones para su uso?

RIESGO BIOLOGICO

Decreto Ejecutivo 2393.

Numeral 1.

Art.

66.

39. ¢ Se aplica medidas de
desinfeccion del puesto de trabajo
y las instalaciones para evitar el
contagio de COVID-19?

Decreto Ejecutivo 2393.

Numeral 2.

Art.

66.

40. ¢, Cuenta con las medidas de
bioseguridad para ingreso,
permanencia y salida de los
trabajadores en las instalaciones
de la empresa para prevenir
COVID-19?

RIESGO ERGONOMICO




Decision 584. Art. 11. Literal b),
c)ye).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2 y Art. 128.

Acuerdo Ministerial 174. Art. 64.

41. ¢ Se han tomado medidas de
prevencion para el levantamiento
manual de cargas?
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Decision 584. Art. 11. Literal b),

c)ye).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

42. ; Se han tomado medidas de
prevencién para posiciones
forzadas?

Decision 584. Art. 11. Literal b),

c)ye).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

43. ¢, Se han tomado medidas de
prevencién para movimientos
repetitivos?

Decision 584. Art. 11. Literal b),
c)ye).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

44, ¢ Se han tomado medidas de
prevencioén para la exposicion de
pantallas de visualizacién de datos
(PVD)?

RIESGO PSICOSOCIAL

Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢)
ye).

45. ¢ Se ha realizado gestién en la
prevencioén de riesgos
psicosociales?

TRABAJOS DE ALTO RIESGO

Acuerdo Ministerial 174. Art. 59.
Literal b), Art. 62, 103, 104, 105,
106, 107, 108, 109, 110, 111,
112, 113, 114, 115, 116, 117,
118.

46. ¢, Se ha realizado gestion de
Trabajos en Altura?

Acuerdo Ministerial 174. Art. 59.
Literal a).

47. ¢ Se harealizado gestion de
Trabajos en Caliente?

Acuerdo Ministerial 174. Art 59.
Literal b) y Art. 60. Literal f).

48. ¢ Se ha realizado gestion de
Trabajos en Espacios Confinados?

Acuerdo Ministerial 013. Art. 14.

49. ¢ Se ha realizado gestion de
Trabajos con en instalaciones
eléctricas energizadas?

Acuerdo Ministerial 174. Art. 41.

50. ¢ Se ha realizado gestion de
Trabajos en Excavaciones?

Decreto Ejecutivo 2393. Art 113,
114, 115, 116, 117, 118, 119.
Acuerdo Ministerial 174. Art. 68

51. ¢;Se ha realizado gestion de
izajes de cargas (Montacargas /
Grlas)?

SENALIZACION

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167,
168, 169, 170, 171.
NTE INEN-ISO 3864-1.

52. Sefializacion preventiva.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167,
168, 169, 170, 171.
NTE INEN-ISO 3864-1.

53. Sefializacion prohibitiva.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167,
168, 169, 170, 171.
NTE INEN-1SO 3864-1.

54. Sefalizacion de informacion.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167,
168, 169, 170, 171.
NTE INEN-ISO 3864-1.

55. Sefializacién de obligacion.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 154,
Numeral 1.
NTE INEN-ISO 3864-1.

56. Sefializacién de equipos
contra incendio.
*Cumple con la normativa.
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Decreto Ejecutivo 2393. Art 160, 57. Sefializacion que oriente la
161, 166. 6 | facil evacuacion del recinto laboral X
en caso de emergencia.
TOTAL GESTION DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES | %7° | 9170 | %2°
L
<
—
523
AMENAZAS NATURALES Y RIESGOS ANTROPICOS s | 3 >
)
@]
@) CZ) S
Decision 584. Art. 16. 58. ¢ se ha implementado las
Resolucion 957. Art. 1. Literal d). medidas descritas en el plan de
Numeral 4. 1 emergencia 0 autoproteccion x
Decreto Ejecutivo 2393. Art 13. descrito en el plan de prevencion
Numeral 1y 2. Art. 160. Numeral de riesgos laborales?
6.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 160. 59. ¢ Cuenta con el responsable de
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 5 Emergencia? .
Literal m).
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 60. ¢ Se ha realizado simulacros en
Literal m). 3 | el afio en curso? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 24, 61. ¢La empresa cuenta con
Art. 33, Art. 160, Art. 161. puertas y salidas de emergencia?
Reglamento de prevencion, 4 | Libres de obstéaculos. X
mitigacion y proteccién contra
incendios. Art. 17. Tabla 1.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 154. 62. ¢La empresa ha instalado
Numeral 2. 5 | sistemas de deteccién de humo? * X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 159. 63. ¢ Los extintores se encuentran
Numeral 4. 6 | en lugares de facil visibilidad y X
acceso?
Decreto Ejecutivo 2393 Art. 156. 64. ¢ La empresa cuenta con
7 | Bocas de Incendio? * X
Decreto Ejecutivo 2393 Art. 58. 65. ¢La empresa cuenta con
8 | dispositivos de iluminacién de X
emergencia?
TOTAL DE GESTION DE AMENAZAS NATURALES Y RIESGOS 5,63 o 0
ANTROPICOS % | 938% | 0.0%
L
<
-
2 %3
GESTION EN SALUD EN EL TRABAJO = (:)) %
=)
®)
O (Z) >
Cddigo del Trabajo. Art. 412. 66. ¢ Cuenta con Historial de
Numeral 5. 1 exposicion laboral de los X
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. trabajadores (Historia Médica
Numeral 2. Literal b) y Art. 13. Ocupacional)?




Decision 584. Art. 14 y 22.
Resolucion 957. Art 5. Literal h).
Reglamento a la LOSEP. Art.
230.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 6.

Acuerdo Ministerial 174. Art. 57.
Literal b).

Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.

Numeral 2. Literal a).

67. ¢, Se harealizado el examen
médico de inicio o ingreso a los
trabajadores?
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Decision 584. Art. 14.
Resolucion 957. Art 5. Literal h).
Reglamento a la LOSEP. Art.
230.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 6.

Acuerdo Ministerial 174. Art. 57.
Literal c).

Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.

Numeral 2. Literal b) y c).

68. ¢, Se ha realizado el examen
médico periddico a los
trabajadores?

Decision 584. Art. 14,
Resolucion 957. Art 5. Literal h).
Reglamento a la LOSEP. Art.
230.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Literal 6.

69. ¢ Se harealizado el examen
médico de retiro a los
trabajadores?

Cadigo del Trabajo. Art. 412.
Acuerdo Ministerial 1404.

70. ¢ Se ha comunicado los
resultados de los examenes
médicos ocupacionales
practicados con ocasion de la
relacién laboral?

Decision 584. Art. 22.
Resolucién 957. Art 17.

Cddigo del Trabajo. Capitulo VII.
Acuerdo Ministerial 174. Art 57.
Literal a)

Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.

Numeral 1. Literal c), Numeral 5.
Literal a).

71. ¢ Cuenta con el Certificado de
aptitud médica de los
trabajadores?

(Certificado de aptitud médica de
ingreso, periédico).

Decision 584. Art. 11. Literal f) y
9).

Resolucion 957. Art. 5. Literal m)
y n).

Cadigo del Trabajo. Art 42.
Numeral 31.

Reglamento a la LOSEP. Art.
230.

Decreto Ejecutivo 2393. Art 11.
Numeral 14.

Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
Literal a)

Acuerdo Ministerial 174. Art 11,
136, 137.

Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.

Numeral 3. Literal b), ¢) y d).
Resolucion CD 513.

72. ¢, Se han producido accidentes
de trabajo del afio en curso?
*Reporte al IESS.

*Medidas de correctivas y
preventivas.

*Historia médica de seguimiento.




Decision 584. Art. 11. Literal f) y

9).

Resolucion 957. Art. 5. Literal m)
y n).

Cadigo del Trabajo. Art 42.
Numeral 31.

Reglamento a la LOSEP. Art.
230.

73. ¢,Se han producido
presunciones de enfermedad
profesional u ocupacional del afio
en curso?

*Reporte al IESS.

*Medidas de correctivas y
preventivas.

*Historia médica de seguimiento.
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Decreto Ejecutivo 2393. Art 11. X
Numeral 14.
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
Literal a)
Acuerdo Ministerial 174. Art 11,
136, 137.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.
Numeral 3. Literal b), ¢) y d).
Resolucion CD 513.
Resolucion 957. Art 5. Literal k). 74. ¢, Se mantiene la formacion
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. preventiva de la salud, mediante
Numeral 4. Literal a) y b). actividades, programas, X
campafias, conferencias, charlas,
concursos, actividades deportivas,
recreaciones?
Decision 584. Art. 11. Literal b), 75. ¢, Se harealizado la
c), e), h), k). Art 18, 25. Identificacion de grupos de
Ley Organica de atencion prioritaria y condiciones
Discapacidades. Art. 16, 19, 45, de vulnerabilidad?
52. X
Cddigo del Trabajo. Art. 42.
Numeral 33, 34, 35.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11.
Numeral 5. Literal c).
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. 76. ¢, Cuenta con registros y
Numeral 5. Literal b). estadisticas de ausentismo al
trabajo (enfermedad comudn o X
laboral, accidentes u otros
motivos)?
Resolucion 957. Art 5. Literal c). 77. ¢ Se realiza promocion y
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 37, vigilancia para el adecuado
38, 39, 40, 41, 42, 43, 44, 45. mantenimiento de servicios
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. sanitarios generales (bafos, X
Numeral 1. Literal d). comedores, servicios higiénicos,
suministros de agua potable y
otros en los sitios de trabajo)?
Ley Organica de Salud. Art. 53. 78. ¢ Se ha ejecutado el programa
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66. de inmunizaciones de los
Numeral 1. trabajadores? X
Acuerdo 1404. Art. 11. Numeral
2. Literal f).
Acuerdo Interministerial No. 79. ¢, Se ha implementado una sala
MSP-MDT-2019-003 de apoyo a la lactancia materna? X
8,57 | 10,00 | 1,43

TOTAL DE GESTION EN SALUD EN EL TRABAJO

%

%

%




SERVICIOS PERMANENTES

CUMPLE

NO CUMPLE

32

NO APLICA

Cddigo de Trabajo. Art. 430.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 46.

80. ¢ Cuenta con botiquin de
emergencia para primeros
auxilios?

x

Cédigo de Trabajo. Art. 42.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 37.

81. ¢ El comedor cuenta con una
adecuada salubridad y
ambientacion?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 39.

82. ¢ En el centro de trabajo se
dispone de abastecimiento de
agua para el consumo humano?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 40.

83. ¢ Cuenta con vestuarios en
buenas condiciones con
separacion para hombres y
mujeres?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 41,
42.

84. ¢ Cuenta con servicios
higiénicos, excusados y urinarios
en buenas condiciones con
separacion para hombres y
mujeres?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 44.

85. ¢ Cuenta con lavabos en
buenas condiciones y con Utiles de
aseo personal?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 49,
50, 51, 52.

7

86. ¢ Cuenta con instalaciones
campamentos en buenas
condiciones?

TOTAL SERVICIOS PERMANENTES

571
%

4,29%

0,0%

PORCENTAJE DE

CUMPLIMIENTO EN LA 41,66%
INSPECCION/ REINSPECCION
PORCENTAJE TOTAL DE 58.34%

INCUMPLIMIENTO
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3.6. Disefio de la matriz IPERC ajustado a las necesidades de la empresa FUNDI
METALES

La matriz IPERC es una herramienta de gestion que permite identificar los peligros y
evaluar los riesgos asociados a los procesos de trabajo de cualquier organizaciénl2. Cada
campo de la matriz IPERC tiene un significado y una funcion especifica. A continuacion,

se explica brevemente cada uno de ellos:

1. Actividad

Es el conjunto de procedimientos y tareas que se realizan para lograr un objetivo o
producto determinado. Se debe describir el proceso que se analiza, indicando su nombre,

alcance y ubicacion.

2. Lugar

Es el espacio fisico donde se desarrolla el proceso. Se debe especificar el lugar que se

evalua, indicando su direccion, area y seccion.

3. Tarea

Es la accion o conjunto de acciones que se realizan dentro de una actividad. Se debe

identificar la tarea que se analiza, indicando su descripcion, duracién y frecuencia.
4. Puesto de trabajo

Es el rol o funcion que desempefia el trabajador dentro de la organizacion. Se debe indicar
el puesto de trabajo que se evalla, sefialando su denominacion, categoria y nimero de

trabajadores.

5. Tipo de tarea
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Es la clasificacion de la tarea segun su naturaleza y periodicidad. Se debe especificar si
la tarea es rutinaria o no rutinaria, es decir, si se realiza de forma regular y sistematica o

de forma ocasional y esporadica.
6. Peligro

Es la condicion o caracteristica intrinseca que puede causar lesion o enfermedad, dafio a
la propiedad y/o paralizacion de un proceso. Se debe identificar el tipo y la fuente de
peligro que se presenta en cada tarea, clasificandolo segin su origen: quimico, fisico,

bioldgico, mecanico, eléctrico, ambiental o psicosocial.
7. Riesgo

Es la combinacion de la probabilidad y la consecuencia de no controlar el peligro. Se debe
evaluar el nivel de riesgo que implica cada peligro identificado, considerando la severidad

y la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado.
8. Evaluacion de riesgo

El proceso de evaluacion de riesgos es crucial para determinar la magnitud de los riesgos
y tomar decisiones sobre su aceptabilidad. En este analisis, se deben considerar
cuidadosamente diversos indices o factores que influyen tanto en la probabilidad como
en la consecuencia de los riesgos. Estos factores se detallan a continuacion y se exploran
de manera mas detallada a través de la tabla ##, proporcionando una vision integral que
abarca desde el niamero de personas expuestas hasta el nivel de capacitacion de los
trabajadores, la existencia de procedimientos establecidos, y la frecuencia o duracién de

la exposicion al peligro durante la realizacion de tareas especificas.
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Tabla 3
Criterios de severidad
CRITERIOS
Dafo personal Dafno ala Daiio al proceso
propiedad
Muerte de varias personas Pérdidas Detencion de!
e . . proceso por mas
Catastréfico |y lesiones permanentes de | superiores a US$
) . de un mes o de
varias mas. 100,000. o
forma definitiva.
Pérdidas entre Detencion del
Mortalidad Muerte de una persona o proceso por mas
, US$ 10,001 y US$
(Mayor) estado vegetativo de otra. de una semana
100,000.
hasta un mes.
Lesiones que impiden a la Interrupcién del
Pérdida persona realizar su Pérdidas entre rocesc? or Mas
permanente actividad normal de por | US$ 5,001 y US$ F:je un dl'g hasta
(Medio) vida. Enfermedades 10,000.
- una semana.
ocupacionales graves.
. . . Pérdidas iguales o
Lesiones que incapacitan a
o mayores a US$ .
Pérdida temporal la persona de forma 1.000 pero Paralizacién de un
(Menor) temporal. Lesiones por ’ P dia
o menores a US$
postura ergondmica 5000
Pérdida menor L:rsslg:aqt?':bgqe::nffgoileas Pérdidas hasta Paralizacion
(Insignificante) P Ievés ' US$ 1,000 menor a un dia

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES

Tabla 4

Criterios de probabilidad

CRITERIOS

PROBABILIDAD

Probabilidad de frecuencia

Frecuencia de exposicion

Comun (Muy . . Muchas (6 o mas)
Sucede con demasiada frecuencia
probable) personas expuestas
Ha sucedido Moderado (3 a 5) personas
Sucede con frecuencia expuestas varias veces al
(Probable) dia

Posible (Podria
suceder)

Sucede ocasionalmente

Pocas (1 a 2) personas
expuestas varias veces al
dia. Muchas personas
expuestas ocasionalmente
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Raro que suceda Rara vez ocurre. Moderado (3 a 5) personas
(Poco probable) | No es muy probable que ocurra |expuestas ocasionalmente

Imposible que
suceda (Muy
raro)

Pocas (1 a 2) personas
expuestas
ocasionalmente.

Muy rara vez ocurre.
Imposible que ocurra

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES

La matriz bésica de evaluacion de riesgos es una herramienta que permite identificar y
clasificar los riesgos seguin su severidad y su frecuencia. La severidad se refiere al impacto
que tendria el riesgo si se materializa, y se mide en términos de lesion personal, dafio a la
propiedad y dafio al proceso. La frecuencia se refiere a la probabilidad de que el riesgo
ocurra, y se mide en términos de la exposicién de las personas al riesgo. La matriz asigna
un valor numérico a cada combinacion de severidad y frecuencia, que representa el nivel
de riesgo. Los niveles de riesgo van desde el 1 (bajo riesgo) hasta el 25 (alto riesgo), y se
colorean de verde a rojo. La matriz también incluye los criterios especificos para cada
nivel de severidad y frecuencia, que sirven de guia para la evaluacion de los riesgos, como

lo muestra la tabla 5.

Tabla 5
Nivel del riesgo

r\ll?iyel de Descripcion Estimacion del
iesgo nivel de riesgo
Riesgo intolerante, requiere control inmediato. De 1-5
no controlarse el peligro, parar labores
Iniciar medidas para eliminar/reducir el riesgo.
Evaluar si accién se puede ejecutar de manera 6-17
inmediata
Este riesgo puede ser tolerable 19-25

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES
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El proceso de estimacion de riesgos consta de varios pasos para garantizar la seguridad y
el bienestar en entornos laborales y comunitarios. En primer lugar, se identifica el proceso
en cuestion. Luego, se procede a determinar las actividades y tareas involucradas en dicho
proceso. Posteriormente, se identifican los posibles peligros en términos de salud,

seguridad, medio ambiente y comunidad (HSEC).

Estos peligros se clasifican en varios tipos, que incluyen peligros fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondémicos, psicosociales, mecanicos, locativos, eléctricos y situaciones
peligrosas. Una vez identificados, se evalla el riesgo asociado a cada tipo de peligro. Se
consideran las posibles consecuencias 0 impactos que podrian surgir debido a estos

riesgos. Luego, se define la probabilidad (P) y severidad (S) de cada riesgo.

Utilizando una matriz basica de evaluacion de riesgos, se determina la clasificacion del
riesgo multiplicando la probabilidad por la severidad (P*S). Esta clasificacion
proporciona una guia para identificar riesgos aceptables y no aceptables, categorizados

en niveles de riesgo: alto (rojo), medio (amarillo) y bajo (verde).

Tabla 6
Valoracion de riesgo identificado

Catastrofico |5 11
Mayor 4 7
Medio 3
Menor 2
Insignificante/1

Muy Poco Podria Probable Casi
probable suceder seguro
raro
FRECUENCIA

Fuente: Obtenido de la aplicacién de la evaluacién de riesgo en la empresa FUNDI METALES



38

9. Métodos de control a implementar

La matriz IPERC consta de varias secciones, entre las cuales se encuentra la de métodos

de control a implementar. Esta seccion tiene como objetivo establecer las medidas

preventivas o correctivas que se deben aplicar para eliminar o reducir los riesgos

identificados. Los métodos de control se clasifican en cinco categorias, segun su nivel de

efectividad y aplicabilidad. Estas categorias son:

Eliminar: Consiste en eliminar el peligro o la fuente de riesgo, de modo que no
exista posibilidad de que cause dafio o enfermedad. Es el método de control méas
efectivo, pero también el mas dificil de aplicar.

Sustituir: Se refiere a reemplazar el peligro o la fuente de riesgo por otro elemento
que tenga un nivel de riesgo menor o nulo. Es el segundo método de control mas
efectivo, pero también requiere de un analisis cuidadoso para evitar introducir
NUevos riesgos.

Controles Ingenieria: Consisten en aplicar medidas técnicas o fisicas que reduzcan
o aislen el peligro o la fuente de riesgo, de modo que disminuya la exposicion o
el contacto con el trabajador. Son el tercer método de control més efectivo, pero
también implican una inversion economica y un mantenimiento periédico.
Control Administrativo: Se aplican medidas organizativas, procedimentales o de
capacitacion que regulen o limiten el peligro o la fuente de riesgo, de modo que
se reduzca la frecuencia o la duracion de la exposicion o el contacto con el
trabajador. Son el cuarto método de control mas efectivo, pero también dependen
de la cooperacién y el cumplimiento de los trabajadores.

EPP: Consiste en proporcionar al trabajador equipos de proteccion personal que
le protejan de los efectos del peligro o la fuente de riesgo, de modo que se

minimice el dafio o la enfermedad en caso de que ocurra el contacto o la
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exposicion. Es el ultimo método de control, y el menos efectivo, ya que no elimina

ni reduce el riesgo, sino que solo actda como una barrera entre el trabajador y el

agente.

Tabla 7

Formato de métodos de control a implementar de la matriz IPERC

METODOS DE CONTROL A IMPLEMENTAR

Eliminar

Sustituir

Controles
Ingenieria

Control
Administrativo

EPP

Fuente: Obtenido de la aplicacién de la evaluacidn de riesgo en la empresa FUNDI METALES

La tabla 7 presenta el formato final de la matriz IPERC disefiada ajustada a las

necesidades de la empresa FUNDI METALES. Cabe mencionar que en la tabla 8 se

presenta la matriz aplicada y completa.



40

Tabla 8
Matriz IPERC propuesta para la empresa FUNDI METALES

Peligro HS / Riesgo /
Tipo de Aspecto Impacto
peligro Ambiental o Ambiental o
Social Social

14 Consecuencias del
Riesgo o de los

Impactos

¢ Riesgo

é

significativo Eliminacion Sustitucion (_:ontra.::l c’e °.°f‘"°' . EPP
2 ingenieria Administrativo

Clasificacion
P S P*S delriesgo

P §Actividad Tarea

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES
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3.6.1. Evaluacion de riesgo mediante la aplicacion de la matriz IPERC

Para adaptar la matriz IPERC a las caracteristicas especificas de la empresa fundidora de
metal, se realizd el diagnostico previo de los procesos, las actividades, las fuentes de
peligro y los posibles efectos sobre la salud y la seguridad de los trabajadores. Asi, se
disefid una matriz IPERC personalizada, que considera los riesgos mas relevantes y

frecuentes en este tipo de industria.

Una vez disefiada la matriz IPERC, se procedio a aplicarla en todas las subareas con sus
respectivos procesos que conforman el area de produccion de la empresa fundidora de
metal. Estas subareas son: recepcion y almacenamiento de materias primas, preparacion
y fusién de metales, moldeo y vaciado, acabado y limpieza, despacho de productos
terminados y manteniendo al horno. En cada una de estas subareas se identificaron los
riesgos potenciales, se evaluaron sus niveles de riesgo y se propusieron las medidas de
control correspondientes, mismas que seran presentadas en el capitulo de resultados. De
esta manera, se obtuvo un diagnostico integral de la situacion de riesgo en el area de
produccion de FUNDIMETAL, que sirve de base para la implementacion de un plan de
gestién de riesgos eficaz y eficiente. La tabla 8 presenta la matriz IPERC con todos los

riesgos identificados.



Tabla 9

Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos y control

Proceso

Tarca

Tipo ds
peligro

Paligro HS | Aspacto
Ambiental o Social

Ambiontal o

Rissgo i Impa

Consacusnsias dal Rissgo o
do los Impactos

Clasificacién dal

riesgo

<Rissgo
significativo?.

Eliminacion

Sustitucion

Des cripeidn de las Medidas de G ol

Ingenie;

o Aislamiente

R g Culdads de la limpieza y &l orden gel |  Loeative Pisos dispareios. Gaidas y trapiezos al mismo Lesiones leves a Medio Mo Sealizasion Charla te & minutes EPP basica
E equipos y materiales nivel
g Cargas posadas Sobre esfucrzo Lumbalgia
Ergonemice Caidas ytraplezos sl misma 8 Meaio [ Induccian de busn manejo de carga EPP basics
" : Traslad y ublcacion de. rg Fints dicpamaios yoplez: Leaiomen lewes J g
g £ \nepeccion de squipe y accesarios | Mesdnica | Equipos y materisles | SOPCS 9N FIUIPOR ¢ matcriales Lesiones leves ] Medio No Charla de § minutos EFF basice, protectar solar
" ES en su manipulasisn
Y T Tharlas de & minuos, induedan do
22 Manicbras de descarga Intropello, aplastamicnto, cortes, buen manejo de montacargas.
R ] Mantacargas, material . 3 3 i falizaci 3 asi
8E montacargasfmaterial Merdnica o golpes con equipas ittt < Modic L Sefalizaciin GiUsIon de N ingresar & zonas. EPP basico
] delimitadas
R & InGress y relira de venicUIos ¥ Vreoanian Vehiculos on P Fracturas, testonas graves o - Conos de seguridad, Difusion @ no ingresar a zonas =PP baslse
§ =quipas mavimienta . dolimitacion de drea delimitadas
R £ Ordeny limpieza del drea Lacative Piss dspareios. Caidas ytropiozos al mismo Lesiones leves ] meaio na Senaizacian Chana de 5 minutes EFF basico
quipos ¥ matsriales nivel
Sobm osucrzo d raalizar
manojo do carga 5610 105 | | agioros jeves, mial .
;s : . mialgias, dolor Intorvalos do descanso, do 10 | EPP bésico, guantes de badana,
R ClasHicacién del material sagin tipe | Ergondmics Materia prima limites biomecanicos de cuello, lumbalgia, tensién 13 Medio No minutos para ewltar esrés muscular usa de prolector soiar
Caidas y tropinzos al mismo
nival
R Quimico r’“”?:‘(:r:s Contacto con la pisl Dermatitis a Medio Ho Charla ds 5 minutos EPP basico, guantes ds badana
Ellminacion de residuos de grasa, L
ties, pink e bl arla de 5 minutos ¥ capacitacian
R S e Quimico waipe Contaminacién por waipe usedo | Contaminacion de sueis & o Rediclaje de waipe Gharta de 5 minules y capacia EPP basico, guantes de badana
en gestién de residucs
Sabre esfueria alFEalzar
R Apumyiacion on zona de mables | Ergonomice | S99 49 aluminio, mansjo de carga sobre los Estrés muscular, lumbalgia, 3 Medio o Intsrvalos de dascanso, da 10 EFP bisico, Uso de fajas para
equipes. limite s biemeesnices lesiones leves minutos para evitar estrés muscular manipulacién d cargas
Caidas, tropiezos
® Eliminacidn de papsles, plésticos, Waipe Wisips usado, retazos de Conteminacion de suclos s Medio Mo Reciclsje de waips, plésticos EPP baske, guantcs de badana
tintas y oiros: elset plastico ¥ papeles n geslian de residuos
R USEES Sn = s e Ergandmico | Aluminio éisel, equipos Cerles, sobre esfuerza Lesines leves a Medio Ne Intervales de descanse. da 10 EPF basica
sfset minutas para evitar esirés muscular
2
=1 N
R a Quimica Waipe Wiaipe usado, retazas de Contaminacién de suelos s Medio No Reciclaje de waipe, plaslicos |Charta deS minulosy capacitacién | EPP basko, guantes de badana
b SO ey plastico v papeles en gestion de resiuos
g oircs: recartes P—— 40 10
R 2 Mecanico Recontes de Hiemo Certes, scbre esfusrzo Lesiones leves 8 Medio No s O oo, e EPP basico
2 minutcs Fara evitar estrés muscular
=
5 Conlenederes, pises | Mala postura, sobre esfuerze, Lesiones leves, tension. Intervalos d= descanse, de 10 | EPP basics, guantes de badana,
R E Preparacién de cantenedores Laeative necore ] medio Na . A
g disparejos apiezas lumbalgia minutas para evitar estrés mussular usa d=faja
i Recores de Hiems
Juntar los recortes en los ; matenal con filos . " EFP basics, guantes do badana,
R g et Wecanico e aian Cortes, sabre esfuerzo Lesiones laves ] Medio Ho 8o dutala
contenedares
Eliminacién ds hollines, pinturas, Hisrre cacharre, Golpes, carles, progeccion de EPP bisico, usa de lantes de
R i : p ecanicn : g esiones laves, dafios a la uists o stos .
fiemas y oiros: hisrro no servible s hollines, particulas sélidas b leves,d 18 yis & M e seguridad, guantes de badana
. i Sres Fracara en dados. wuneca, PR - Chara da 6 minuos, charlzs del EFF basica, usn de enies do
Eliminacién de asas, mangos ¥ oiros: . N cuidado ¥ preservacion de manos | seguridad, guantes dz badana
Py erro cacharra,
omba, marlilio, alicate . Intervalos de descanso, de 10
R Ergondmice Mala postura Lumbalgia, estrés museular At si ’ ERF basico
minutos para evitar estres muscular
R Cafdas G"""*”"’“‘:}::;’:’E”'“““ B Medio Ha EFF basico, zapatos de seguridad
Chancada de hierra Mecanico
Martille, eambe Lesiones leves, frastura da EFF basica, guames de badana,
R Golpes ] Mecio o :
manes, dedes, mulleca use de faja
Jontar blerra cacharra en Posturas nadecuadas sobre | LUMBEAIES. Infiamacion de Inlervalos de descanso, de 10
R coniEnecares Ergonémice Hiarre cacharms, i tendones, dalar de cuslio. ] Megio o Irimulos para eviiar estrie mussular EPF basivo
sontenedores tonsion muscular
Trasladar canlenedares can
R = diferenies tipns de materiales hacia | Locative Susio disparsjo, Tropiszos, golpes Lesiones araves Ate si EPP basico
g rea de pesaje wipos
Ubicacian ¢e Montacargas kaia 13 | Macdnics / Delimitacsén de & g
=, ecanica N X elimitacin de drea, uso de .
R 23 cargs ¥ descarga de sontenaderas oA Montacargas, Atropelis, aplastamienta Lesianes graves Alto si s EPP basico
§ £ contenador
2 Inspeccitn de £quipo y accesorics. Suela ai i Dielimitacién d L
s £ usla giapareo. elirsitacién de drea, uso de
] 2
2 sargs Mosarnica montavargas. Caidas, atropelln. aplastamisnta Lesianes graves Alta si s 5o sequrian EPF basico
2
2 Maniobras de carga y descarga,
R E Mecanice | Montacarges. basouia, | Atropsllamiento, tropiezos. Lesiones graves Ao . Delimitacn de srea, use de PP pasico, tsias

sobre bascula y piso

L suelo

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES

canes de seguridad
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Tabla 10

Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos y control (Continuacion)

Peligro HS / As pecto
Ambiental

Rieego / Impacio Ambiental o
ial

Consecuencias del Ries go o
de los impactos

Casificacin del
flesgo

Riesgo
signiicativo?

Sustitucion

higenieria o Aislamiento

Control Administrativo

Equipo de

Proteccién Personal P'S  Responsable
(EPP)

espétula

Sabicaduras

Quemaduras

Charias a cerca del corTecto uso de|
los EPP y sobre los efectos de las

.
Control 0 seguidad y & la [ foerzo, | Lowiones keves, teneidn, I1tervalos de descanso, de 10 | EPP biico, quantes de baduna,
53 estabibdnd de la carga y el Macinico dsparejos tropiezos umbalgia » Medo No minutos pam evitar esties muscular uso de faja LR Ayodanies
contene dor
H ]
i
Lievar cortenedores con material al Pisos disparejos,
§ s lirea de fundicion. Meckico | i’ materisen Caidas, topiezos Lesiones corsiderables. 13 Medio No Sefakzacén Charla de 5 minutos EPP bisico sl s | Ayudantes
e @ Fatigs ocular, dokr de cabezs, Charlas sobre 8 Importancia del
i ) estrés y accidentes 19 Medio No Colocacin de focos culd8do 0o 1a vista EPP basco L) 3 L]
Espacios ableros a0
iChequear y kmpiar el horno de " " . . tarandas y/o de :
iy Mecinico ctepi::"r:az' Caidas a desnivel Fracturas y lesiones graves Ao Si tablilas codesadewivelyscu el EPP basico c 3 13 | Maestro fundidor
Locatvo | Peos depareios, uma ““"m":"‘ TOPETR, | Fractume y lesiones graves Ao s Ordeny Impeza EPP bisico Glo|l s
Espacio abiedo entre
plataorma y ubicacdn Charlas de
E Acsveadnde a veNUA pere Mecanco | o onedor 0o Caidas a desrwel Fractums y lesiones graves 13 Medio No tablilas Qaidas s eanivel e o EPP béwco B | 3 | 8 | Maestrotundidor
permitic ol fljo del combustible
8
Quimico Harocarburo Sawicadurss Dermatts CRF biskoo. o da guantes 08 Masstro tundidor
Incendio Daiios a la propedad, €xplosion S EPP bascoy m’::ignonoag c 4 7
Fisico Fuego o - o
Quemaduras graves Lesiones en i piel EPP basico. Uso delraje
Si Charla de § minutos ey cillita |y
Contacto 0Mctrico drecto por Charios 5001 cudados on EPP bdokco uso de guantes de
glmo;'hcum onel EWdtiico Electicdad 0 anwrgia sisctica | STOCK akcircoy electiocucién sl Verfcar have salada. et el oy C | 3 | 13| Maestrotundidor
g eléctrca
Espacios abiertos
oloc tarandas yio de
Mecdnco ‘:I;?zm W Caldas a desnivel Fracturas y lesicnes graves si — ety EPP bisico cil 3|93
nejo del materal én el homo. Posturas Irtervalos de descanso, de 10 Maestro fundidor y
esfoerz Lumbaigia, estrés muscular No minutos para evitar estrés muscular EPP bésico uso de fajas. B 3 8 ayudante
Charlas a cerca del correcto uso del Pantaldn, botas, quartes, lentes de.
Sapicaduras Quomaduras S los EPP y sobre los efectos de las|  proteccidn, mepor sise usatraje | € 3 13
por
Quomacures e imtacion en piel Charias  cerca del correcto uso Ge Partaiin, botas, guantes, lenies 0o
por - por Si los EPPy sobre los efectos del proteccion, mepr i se s trag c S|
radiacion estrés térmico aluminizarte
Flsico Caido Exposicién a gases, humos.
metaicosy 5 el Edmnacondeuso | o Cambio de tecnoiogia: hormo g Uso de EPP bimco, uso de
Metaies, MONGxido de carboro, dafo ala stmdsters, s de combustible ”w”“‘:' i de el a8 més b respradores reutiizables do peza o, C | 4 | 17 | Maestro fundidor
6mdos de azutre, Gndos de contamincion del aire. Bunker basculante eandg . Media pieza facial
16000, humos Inorgdnicos
Proceso de mejor dolay
Inhalacién de gases. mondxda n
SIo0iedAces de s Sueon e carbono, 6xdos de anitre, | Problemas respiratonos, & M:;:'::‘:"“' ';“::a R ~laila
5 sobdficacion Gucos de ntrégeno, humos  alteraciones al sistema nervioso media pieza facial
3 Fata Posturas sotre. i Intervalos de descanso, de 10 |  EPP bisico, Uso defajas para
3 Ergondmico | oo ndmicas estuerzo Lumbeigl, eetrls ruscular No minuos para eviar esbes muscular maripuiacén de cargas L s | %
i
Equipo: purgador y ™ Intervaios de descanso, de 10 EPP bisico, uso de guantes de
Mecdnico espatula Pirturny posk Dermatite, - minuios parm eviar esbes musculsr] Cuer carmaza, o de faja O
lumber Maestro fundidor
Charias para evitar ol deterom de
Fisico Rudo Trauma acistico Sordera, imtadibdad, ostrés, s Ia sudicién, peligros, desgos y |  EPP bisko, tapones orejeros c| s |
Insomnio, fatigs, ansiedad
g efectos del ruido a la salud
Charlas acerca del corecto usodei Pantalin, botas, guartes, lentes de.
Fisco Caldo Salpicaduras Quemaduras S los EPPy sobre los efectos de las|  proteccion, mepr sise usatraje | € 3 13
por
Quomacuras e Fstacién en ol Gharies a cerca dol correcto uso oe Pm'o": ptieecioial
Flsco Calor Estrés térmico Por contacto e mico por S los EPPy s0bre 108 efectos del aksminizarte c S|
radiacion etrés térmico i
TAhSBcon 06 ga3cs; G600 66 Uso de EPP basco, uso e
purBCidn de de8echos salinos. Maestro undidor
g,m““m“ cartono, 6x100 de nrdgeno y u:mmr““r b No respradores reutiizabies 0o pe2a ol A | 4 7
86pBracN, rANSONMAc otros media pieza facial
degmascon %0 | ecingo | EP camaray

Pantalén, botas, guartes, lentes de
proteccién, mejor sise usa tisje | C 3 13

por

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES



Tabla 11

Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos y control (Continuacion

P g
roceso
2

Actividad

Cambio de crisol ¥y mantenimiento de homo

Tipo de

Peligro HS ! Aspecto

Riesgo/ Impacto Ambiental o

Consecuencias del Riesgo o

e Clasificacion del

iRiesgo

Descripcion de las Medidas de Control Actuales

Equipo de

44

” S i Proeceitn Personsl .
pella Anbiertal Socel Social i e hipactos etga dnfieatho? Ingenieria o Aislamiento Control Administrativo 10 ecc(u;;PJersnna P § P'S Responsable
ggmgfaasu:g‘gﬁomﬂtas Mecénico Equinos Golpes Lesiones leves Medio Mo Chuck lista d equipo y aparejos EPP basico B |3 |8 Ayudantes
Iovilizacién e insercion de Conos de sequidad Charlas de 5 minutos, charlas a
rontenedor de mefal con equipode | Mecénico | Equipos ymateriales | Aplastamiento y abiapamiento | Lesiones graves, fracturas Alto Si del ,g,o " | oerca del cuidado de piel, visia y EPP basico © [ 2| 8
izado efimitacién vias respiratorias
Instalacion y anciaje de sistema de . Charlas de § minutos, charlas a
poleasparadevacinydeseenso & | Mecdnico | Equigo Callas a ey estvl, |- Lesones e, eours, Ao § Conasle SeQUIRY, | el ok de i, vislay | EPP bisin, qunles debadana | ¢ | 4 | 47 |EESTOndGory
recipiente metdlicn atrapamiento fisuras delimitacion Vigs Fespirloras ayudante
i ) Lo ' Charlas de § minutos, charlas a
Ex;ram\dannerempmmemahm Mecénico E«:‘npn‘p 08 Afrapamiento, tropiezos Leswnnes\feves‘framuras, 13 Medio No cerca del ouidado de piel, vista y EPP bésica y uso de fajas B |3 |8
anado [sparejos suras Vias fespiraorzs
Ajuste del nivel del suelo de la base Equipo, falla de . . Charlas de 5 minutos, charlas a
de la uma utiizando un instrumento | Ergonémico|  condiciones Auzpanieni,faga y Lesanesevesy estiés 9 Medio No cerca del cuidada de piel vista y EPP i, letes de sequiat Maesto fundidor
e nivelacidn b agotamiento musclar muscular o teriat guantes de badana
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Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI METALES
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CAPITULO 4
RESULTADOS

4.1. Evaluacion de los niveles de seguridad y salud en el trabajo para empresas de
1 a 10 trabajadores

De acuerdo con la lista de chequeo de obligaciones de seguridad y salud en el trabajo para
empresas de 1 a 10 trabajadores (Figura 1). FUNDIMETAL presenta un nivel global de
cumplimiento en seguridad y salud en el trabajo del 41,66%, indicando &reas criticas de
incumplimiento que ascienden al 54,84%, cabe mencionar que el 3.5% representa
aquellas valoraciones que “no aplican” dentro de la evaluacion en la empresa. Un aspecto
particularmente preocupante es la falta de designacion de un responsable para la gestion

de seguridad y salud en el trabajo, con un incumplimiento del 10.00%.

La gestion documental también requiere mejoras, con un incumplimiento del 12.00%. La
capacitacion en seguridad laboral y la gestion de riesgos laborales presentan un
incumplimiento del 9.17%, subrayando la necesidad de intervenciones inmediatas en
estas areas. Ademas, la gestién de accidentes de trabajo y la prevencion de riesgos
psicosociales requieren atencion, con un incumplimiento del 10,00%. La implementacién
de medidas de emergencia y simulacros también es insuficiente, con un incumplimiento
del 9,38%. Es esencial abordar estas deficiencias para garantizar un entorno laboral

seguro y saludable.
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Figura 1 Evaluacion de los niveles de seguridad
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Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI
METALES

4.2. Resultados de la evaluacion de la matriz de riesgo IPERC

La evaluacion de riesgos para el area general de produccion en FUNDIMETAL revela
una distribucion variada de riesgos. En primer lugar, los riesgos mecanicos constituyen
el 54.10% del total, siendo en su mayoria una estimacion de riesgo de tipo C, destacando
la importancia de abordar especificamente los riesgos identificados. Los riesgos fisicos,
tienen una participacion del 18.03% quimicos y bioldgicos son bajos generando un 30%
de riesgo entre los 3, todos en la categoria tolerable, indicando condiciones laborales
generalmente seguras en estos aspectos. En cuanto a los riesgos ergonémicos, representan
el 24%, con predominio de riesgos tolerables y moderados, sugiriendo la necesidad de
mejorar las condiciones ergonomicas del puesto. Los riesgos psicosociales son notables,
especialmente en la categoria tolerable, sumando un total del 18%, lo que sugiere la
importancia de implementar medidas para mejorar el bienestar psicosocial de la

secretaria-vendedora.
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Segun los datos arrojados por la matriz IPERC durante la evaluacion de riesgo, se han
identificado 61 riesgos en el area de produccion de FUNDIMETALES, distribuidos en
seis factores de valoracion: mecanicos (54.10%), fisicos (18.03%), quimicos (9.84%),
ergondmicos (16.39%) y eléctricos (1.64%). De estos riesgos, ninguno se ha clasificado
como muy raro (A) o casi seguro (E), lo que indica que hay una variabilidad en la

frecuencia de ocurrencia de los mismos.

La estimacion de riesgo predominante en el area de produccion es “podria suceder” (C)
con el 40.98% de participacion, seguido por “probable” (D), y por ultimo, “poco
probable” con apenas el 21.31% de responsabilidad. Esto resultados sugieren que se
requiere de intervencion inmediata por parte de la administracion de FUNDIMETALES,
para garantizar un espacio acorde a lo establecido por las normativas legales en SSO para

la correcta planificacion del Plan de SSO.

Tabla 12

Resultados de la evaluacion de riesgos en area de produccion de FUNDIMETALES
Factores de Muy raro Poco Podria Probable Casi Total por
valoracion (A) probable (B) suceder (C) (D) seguro (E) riesgo
Mecanicos 0 6 14 13 0 54,10%
Fisicos 0 1 2 8 0 18,03%
Quimicos 0 3 3 0 0 9,84%
Bioldgicos 0 0 0 0 0 0,00%
Ergondmicos 0 3 6 1 0 16,39%
Psicosociales 0 0 0 0 0 0,00%
Eléctricos 0 0 0 1 0 1,64%
Estimacion de

riesgo 0,00% 21,31% 40,98% 37,70% 0,00%

Fuente: Obtenido de la aplicacion de la evaluacion de riesgo en la empresa FUNDI
METALES
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Figura 2 Resultados de la evaluacion de riesgos en &rea de produccion de FUNDIMETALES
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4.3. Propuestas para control y prevencion de riesgos y posibilidad de accidentes
para el plan de seguridad.

4.3.1 Propuesta para reducir la temperatura elevada y ventilacion insuficiente

Se realiza la propuesta para implementar métodos de climatizacion en las areas de
produccion de la fundidora especificamente la zona de moldeo y fundicién mediante el
uso de extractores edlicos. Estos métodos estan disefiados para mejorar las condiciones
durante diversas actividades, como la circulacion en el &rea de produccion, labores en el
taller de maquinas de torno, tareas de corte y lijado de materiales, soldadura, asi como

para la supervision y circulacion general por el &rea de produccion.

Para determinar la cantidad adecuada de extractores edlicos, se llevaron a cabo los
siguientes calculos: Considerando que el taller abarca una superficie de 1248 m? y tiene
una altura de 5 m, multiplicamos el area por la altura para obtener el volumen total del

aire en el taller, que asciende a 6240 m®.
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Figura 3 Gréficas para célculo de cantidad de extractores e6licos
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Para renovar el aire, se debe tomar en cuenta los datos proporcionados en la figura #. Se
establece una velocidad promedio del viento en Guayaquil de 10 km/h y una temperatura

de 30°C. Esto permitio calcular un caudal de extraccion de aire de 5600 m®/h.



Figura 4 Datos de renovacion de aire para cantidad de extractores
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Segun la tabla de renovacion de aire, se ha considerado un factor de renovacién del aire

de 8 para el area del taller. La formula para determinar la cantidad de extractores eolicos

es la siguiente:

Volumen x Factor de renovacion de aire

Cantidad de Extractores Eblicos =

Cantidad de Extractores Edlicos =

Cauda de extraccion del extractor

6240 x 8
5600

Cantidad de Extractores Edlicos = 891 =9

Aplicando esta formula, se obtiene que se necesitan 9 extractores.

4.3.2 Propuesta para la proteccion del personal al ruido generado

Mediante el uso de un sondmetro, se efectué una evaluacién del ruido en la empresa,

obteniendo niveles de 84,76 dB en el &rea de calderia, 83,3 dB en el area de soldadura y

84,02 dB en el area de soldadura proxima al compresor. Estas magnitudes de ruido se

deben a las distintas maquinas que operan en dichas areas y se toman en cuenta segun el

Decreto Ejecutivo 2393, en particular en su articulo 55, numerales 6y 7.

El articulo 55 establece un limite maximo de presion sonora de 85 decibeles en la escala

A del sondémetro, medidos en el lugar donde el trabajador habitualmente posiciona su
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cabeza, para el caso de ruido continuo durante una jornada laboral de 8 horas. Sin
embargo, los puestos de trabajo que requieran principalmente actividad intelectual,
regulacién, vigilancia, concentracion o calculo, no deben exceder los 70 decibeles de

ruido.

En el caso de ruido continuo, la tabla 13 muestra la relacion entre los niveles sonoros

permitidos, medidos en decibeles con el filtro “A” en posicion lenta, y el tiempo de

exposicion.
Tabla 13
Limite de nivel sonoro por tiempo de exposicion de jornada laboral
Mivel Sonoro /db(A- | Tiempo de exposicion
lento) por jornada‘thora
85 8
50 4
95 2
100 i
110 0.25
115 0.125

Dado que los niveles de ruido estan proximos a alcanzar el limite permitido, es crucial
que los trabajadores utilicen equipo de proteccion auditiva durante las 8 horas de su
jornada laboral para garantizar la continuidad de la productividad en la empresa. Se
sugiere el uso de protectores auditivos que estén fabricados con materiales que no generen
situaciones, disturbios o enfermedades en los usuarios. Ademas, estos protectores no
deben causar molestias innecesarias, y en caso de ser sujetados mediante un arnés, la

presion ejercida debe ser suficiente para asegurar su correcta fijacion.

El uso de equipo de proteccién para el ruido estd recomendado durante diversas
actividades, que incluyen circular por las areas de produccién, laborar en el taller de
maquinas, realizar tareas de corte y lijado de materiales, asi como en actividades de

pintura y aplicaciones similares.
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Figura 5 Protector auditivo h31

Fuente: Rocayol (2020).

4.3.3. Propuesta para el manejo de instalaciones eléctricas inadecuadas
El riesgo eléctrico se refiere principalmente a los peligros asociados con la energia

eléctrica, que pueden manifestarse en diversas formas. Estos casos incluyen:

Posibilidad de choque eléctrico por contacto directo con elementos con

tension o con objetos que se han energizado accidentalmente, lo que podria

provocar un contacto eléctrico indirecto.

» Posibilidad de quemaduras causadas por el choque eléctrico o por el arco
eléctrico.

» Posibilidad de caidas o golpes, que pueden ser consecuencia tanto del
choque eléctrico como del arco eléctrico.

» Posibilidad de incendios o explosiones originados directamente por la

electricidad.

Desde un punto de vista mas técnico, cuando se hace referencia a un contacto eléctrico,
se esta especificamente hablando de la accion de cerrar un circuito eléctrico al unir dos

elementos. En contraste, el contacto eléctrico directo implica la posibilidad de que
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personas 0 animales entren en contacto con conductores activos o bajo tension de una
instalacion eléctrica expuesta, mientras que el contacto eléctrico indirecto involucra la
eventualidad de que personas entren en contacto accidentalmente con cualquier parte

activa a través de un medio conductor.

Las labores de reparacion eléctrica necesarias engloban una variedad de tareas que pueden
ser ejecutadas por la empresa o deben ser subcontratadas a servicios especializados. Entre
las discrepancias se incluyen: la presencia de cables suspendidos, cables ubicados en el
suelo, cables expuestos, empalmes multiples de cables, conexiones peligrosas,
suministros eléctricos no destinados a uso industrial, cableado con disefio deficiente,
paneles eléctricos conectados de manera insatisfactoria, conexiones inadecuadas de
maquinaria, asi como el incumplimiento de regulaciones referentes a instalaciones

eléctricas.

Dada la magnitud de las discrepancias en estas instalaciones eléctricas no profesionales,
se ha asignado un presupuesto para las reparaciones, comenzando por aquellas de mayor
gravedad y siguiendo estrictos protocolos de seguridad en todo momento. Se ha tenido en

cuenta la posibilidad de cambiar instalaciones para evitar gastos superfluos.

4.3.4. Propuesta para pisos irregulares y resbaladizos.
Se propone la renovacion del suelo tomando como referencia la experiencia empresa
especializadas que han sido consultadas, particularmente en las areas de trabajo donde se

sugiere realizar el cambio. Las opciones recomendadas son las siguientes:

e Resina Epoxi: Este tipo de suelo ofrece una serie de beneficios y propiedades que
lo hacen resistente, seguro, impermeable, confortable, duradero y con un disefio

que cumple con los estandares normativos vigentes de manera optima.
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e Placas y bloques de hormigon: Para este tipo de suelos, es comdn utilizar bloques
y placas de hormigon armado. Generalmente, se somete al hormigén a

tratamientos superficiales para mejorar su resistencia y manipulacion.

e Baldosas: Existen baldosas de diversos materiales como fundicién, asfalto, acero,
goma, policloropeno, terrazo, y hormigén, entre otros. La eleccién depende del

uso especifico que se le dara al suelo.

4.3.5. Propuesta para obstaculos en el piso.

Para mejorar la seguridad en la fundidora de hierro, se sugiere eliminar los obstaculos del
suelo presentes en el area de produccion, ya que pueden provocar accidentes, incendios o
dafios en los equipos. Para ello, se recomienda realizar limpiezas e inspecciones regulares
y sistematicas, siguiendo un protocolo establecido y usando los medios adecuados. De
esta manera, se podra mantener el orden y la limpieza en el area de produccion, lo que

redundara en una mayor eficiencia y calidad del trabajo.

4.3.6. Propuesta para maquinas sin proteccion

De acuerdo con las directrices del Instituto de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST),
los resguardos son la medida de proteccion primordial para controlar los riesgos
mecanicos en las maquinas. Un resguardo se define como un medio de proteccién que
evita o dificulta el acceso de las personas o sus partes corporales a zonas peligrosas de
una maquina. Es un componente especifico que se emplea para asegurar la seguridad
mediante una barrera material, que puede tener diversas formas como la carcasa, la puerta,

envoltura, el recubrimiento, la pantalla, el acceso, y otros elementos similares.

De acuerdo con el Decreto Ejecutivo 2393, Articulo 77, numeral 1, se establecen las

siguientes condiciones para los resguardos:

a) Deben ofrecer una proteccidn efectiva.
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b) Deben prevenir todo acceso a la zona de peligro durante las operaciones.
c) No deben ocasionar inconvenientes ni molestias al operario.
d) No deben interferir innecesariamente con la produccion.
e) Preferiblemente, deben formar parte integral de la maquina.
f) Deben estar construidos con materiales metélicos o resistentes al impacto.
g) No deben representar un riesgo por si mismos.

h) Deben estar firmemente sujetos a la maquina, al suelo o al techo, permitiendo la

movilidad necesaria para tareas de mantenimiento o reparacion.

Un resguardo puede cumplir su funcién de manera independiente, siendo efectivo solo
cuando esta cerrado, o puede trabajar en conjunto con un dispositivo de enclavamiento o
enclavamiento con bloqueo, garantizando la proteccion independientemente de la

posicion del resguardo.
Tipos de resguardos
Los resguardos pueden clasificarse del siguiente modo:

1. Los resguardos fijos se mantienen en su lugar de manera permanente, ya sea
mediante soldadura u otros métodos de fijacion, como tornillos. Impiden el acceso
a zonas peligrosas sin el uso de herramientas y pueden ser envolventes, que
encapsulan completamente la zona peligrosa, o distanciadores, que no cubren
totalmente la zona peligrosa, pero la hacen inaccesible debido a su tamafio y
disposicion.

2. Los resguardos moviles son dispositivos articulados o guiados que pueden abrirse

sin necesidad de herramientas. Para garantizar su efectividad como proteccion,
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deben estar equipados con un mecanismo de bloqueo o enclavamiento, ya sea con
o sin bloqueo.

Los resguardos regulables pueden ser fijos 0 moviles y tienen la capacidad de
ajustarse completamente o contar con partes que pueden regularse. Una vez
ajustados a una posicién especifica, ya sea manualmente o de forma automatica,

permanecen en esa posicion durante una operacién determinada.

4.3.7. Propuesta para manejo de herramientas cortantes y/o punzante

Medidas Preventivas:

Se llevara a cabo una induccion de seguridad para todo el personal nuevo que
ingrese a trabajar, la cual se repetira dos veces al afio para el personal existente.
Durante estas sesiones de induccion y capacitacion, se proporcionara informacion

detallada sobre el manejo seguro de herramientas cortantes.

Se prohibe el uso de herramientas para fines distintos a los laborales, asi como

exceder o ignorar las indicaciones técnicas para las cuales han sido disefiadas.

Es fundamental utilizar la herramienta o equipo adecuado para cada operacion

especifica.

Respecto al almacenamiento y mantenimiento,

El responsable de seguridad debe garantizar lo siguiente:

Se mantendran todas las herramientas en Optimas condiciones de mantenimiento,

asignando a una persona responsable del adecuado almacenamiento de estas

herramientas. Se llevaran a cabo inspecciones regulares para garantizar el buen estado de

las herramientas y equipos, retirando aquellos elementos que presenten deterioro para su

reparacion o eliminacion. Cualquier tarea de reparacion, afilado, templado u otras
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operaciones similares serd ejecutada por personal especializado, evitando soluciones
provisionales que pudieran comprometer la seguridad. Durante los procesos de
reparacion, se seguiran rigurosamente las instrucciones proporcionadas por el fabricante
para evitar modificaciones temporales o permanentes en el disefio 0 material de las

herramientas y equipos.

4.3.8. Propuesta para caida de objetos en manipulacion

Para mitigar el riesgo de caida de objetos durante su manipulacion, se plantean una serie
de medidas que abarcan la sefializacion, la formacién del personal, la mejora de la
infraestructura y la utilizacién de equipos de proteccion individual. Es esencial
proporcionar capacitacion adecuada al personal para garantizar la manipulacion segura
de objetos y evitar su desplazamiento por areas donde exista riesgo de caidas. Se
recomienda el uso de sefializacion conforme a las normativas INEN NTE 439 e INEN
NTE 2850, destacando tanto las areas susceptibles a la caida de objetos como las

instrucciones relativas al uso correcto de los equipos de proteccién personal (EPP).

Ademas, se plantea mejorar la infraestructura mediante la delimitacion efectiva de las
areas de trabajo. En situaciones donde los peligros de caida de objetos no puedan evitarse,
se recomienda el uso de cascos de proteccion. Para este fin, se sugiere adquirir y mantener
en stock cuatro letreros de advertencia de caida de objetos en formato A4, los cuales
deben colocarse segun las necesidades, especialmente durante trabajos en altura que
puedan implicar el riesgo de caidas de objetos. Asimismo, se recomienda la compra de
delimitadores con malla para restringir el acceso a la parte inferior de los trabajos en altura

y evitar asi la exposicion al peligro de caida de objetos.
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Figura 6 Delimitadores de seguridad de polietileno de alta densidad.

Fuente: Multisefial (2020).

4.3.9. Propuesta para proyeccion de sélidos

Para mitigar el riesgo asociado a la proyeccion de sélidos y liquidos, se proponen una
serie de medidas que abarcan la sefializacion, la formacion del personal, la mejora de la
infraestructura y el uso de equipos de proteccion personal. Es de suma importancia
brindar una capacitacion adecuada al personal para evitar accidentes relacionados con la
proyeccion de materiales solidos y liquidos. Se sugiere la instalacion de sefializacion
conforme a las normativas INEN NTE 439 e INEN NTE 2850, especialmente en zonas

donde pueda ocurrir la proyeccion de dichos materiales.

Para mejorar la infraestructura, se recomienda instalar pantallas que ayuden a reducir el
riesgo de proyeccion de solidos. En situaciones donde no sea posible evitar los peligros
de proyeccion, se deben utilizar equipos de proteccion personal como protectores faciales

y ropa de trabajo adecuada.

En relacion con la sefializacion, se seguira la directriz de la Norma INEN NTE 439, en su

numeral 5.5.1, la cual establece que el disefio de los simbolos debe ser lo mas sencillo
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posible, evitando detalles no esenciales para la comprension del mensaje de seguridad.
Conforme a esta normativa, se especifica que la sefial debe presentar un fondo de color
amarillo con una franja triangular negra, y el simbolo de seguridad, en negro, debe
colocarse en el centro de la sefial. La franja periférica amarilla es considerada opcional,

y el color amarillo debe cubrir al menos el 50% del area de la sefial.

Figura 7 Letrero de advertencia de proyeccion de particulas

iPRECAUCION!
PROYECCION
DE PARTICULAS

Fuente: Bimetica (2021).

4.3.10. Propuesta para superficies o materiales calientes

Para abordar el riesgo derivado de superficies 0 materiales calientes, se plantea una serie
de medidas que involucran la sefializacién, la capacitacion del personal, la mejora de la
infraestructura y el uso de equipos de proteccion personal. Es esencial proporcionar
capacitacion adecuada al personal para prevenir accidentes relacionados con el contacto
con superficies o materiales calientes. Se sugiere la implementacion de sefializacion
conforme a las normativas INEN NTE 2850 e INEN NTE 439, tanto en las areas donde
se encuentren superficies calientes como en aquellas donde se manipulen materiales

calientes.

Es necesario aislar o mejorar la proteccion de las superficies calientes para evitar el

contacto accidental. Asimismo, se sugiere mejorar la infraestructura en areas donde se
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manipulen materiales calientes para evitar el contacto directo con las manos o
herramientas manuales. En situaciones donde no sea posible controlar los riesgos, se
deben utilizar equipos de proteccion personal como guantes, protectores faciales y ropa

adecuada.

Estas medidas se aplican especialmente en areas como soldadura y mecanizado, donde se

recomienda colocar seis sefiales de seguridad siguiendo el modelo especificado:

Figura 8 Letrero de advertencia de superficie caliente.

PRECAUCION
SUPERFICIE
CALIENTE

Fuente: Safety (2022).

4.3.11. Propuesta para soldadura y fundicién

e Soldadura y exposicién a humos metalicos

Los humos producidos durante la soldadura contienen contaminantes que pueden
ocasionar dafios en las vias respiratorias, los pulmones y el sistema nervioso, e incluso
aumentar el riesgo de cancer. Los efectos de estas sustancias son muy graves y en
ocasiones los sintomas pueden tardar meses o incluso afios en manifestarse. Para prevenir
estos riesgos, es fundamental asegurar una adecuada ventilacién durante el proceso de

soldadura y garantizar el uso de Equipos de Proteccion Individual (EPI).
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Durante un turno laboral tipico de ocho horas, un soldador que esta expuesto al humo
generado por el arco de soldadura puede inhalar hasta 0,5 gramos de particulas toxicas.
Esto implica una exposicion anual potencial de hasta 100 gramos, lo que se traduciria en
2,5 kilogramos durante un periodo de 25 afios. Los soldadores presentan un riesgo
aproximadamente un 40% mayor de desarrollar cancer de pulmén en comparacion con
los no fumadores, lo que subraya la necesidad de una proteccion adicional para esta

poblacion laboral.

e Riesgos higiénicos en trabajos de soldadura

Frecuentemente, los riesgos higiénicos vinculados con la actividad de soldadura no son
tan visibles como los peligros de seguridad. Las enfermedades ocupacionales que resultan
de la exposicion a estos riesgos tienden a tener un periodo de incubacion prolongado, lo
cual puede conducir a una falta de atencion en la implementacion de medidas preventivas

en la rutina diaria.

Los procesos de soldadura y las operaciones relacionadas, como el corte o la fusion de
materiales, generan diversos contaminantes que pueden afectar la salud de los
trabajadores y soldadores. El tipo de contaminante depende del método de soldadura, del

material de aporte (electrodo, varilla) y de su recubrimiento.

e Soldar acero inoxidable

Los procesos de soldadura con varillas o por arco eléctrico con gas (MIG, TIG o plasma)
generan humos metalicos que contienen particulas de cromo y niquel, siendo los
compuestos de cromo (V1) los mas peligrosos para la salud. EI método TIG produce
menor cantidad de humos, pero mayor concentracion de ozono, debido a la radiacion
ultravioleta del arco. El corte o soldadura por plasma, al alcanzar elevadas temperaturas,

puede emitir 6xido nitroso. Si los niveles de estos contaminantes superan los valores
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limite de exposicion, se requiere el uso de un equipo de proteccion respiratoria, como una

linea de aire comprimido.

e Soldar acero estandar

El humo de esta soldadura tiene particulas de 6xido de hierro, que pueden producir
siderosis, una enfermedad pulmonar por deposito de hierro. También pueden emitirse
particulas de flGor y manganeso, que son toxicas para el organismo. La soldadura
MIG/MAG vy con varillas produce mucho humo, por lo que se debe usar un respirador

con filtro de particulas y ventilar bien el lugar de trabajo.

e Ventilacion para el Control en Procesos de Soldadura

Los procesos de soldadura al arco con electrodo revestido o por arco eléctrico con gas
(MIG/MAG o TIG) requieren medidas de control por ventilacidn de tipo 11, consistentes
en cabinas ventiladas, para evitar la exposicidon a los contaminantes generados por la

soldadura.

La ventilacion de los procesos de soldadura depende de las condiciones especificas de
cada caso. Se pueden utilizar sistemas combinados, como la inyecciéon de aire y las
campanas de extraccion, para adecuarse a las dimensiones y formas de las piezas que se
sueldan. Ademas de la ventilacion local, es necesario contar con sistemas de ventilacion
general para capturar los humos que se dispersen. A continuacion, se describen algunas

caracteristicas:
1. Piezas pequefias

Las mesas de soldadura con aspiracion frontal son recomendables para optimizar las

condiciones laborales. Los orificios de aspiracion se ubican en un plano perpendicular al
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de la mesa, en el lado contrario al del soldador. Asi se genera un flujo de aire horizontal

que desvia los humos de la zona de respiracién del trabajador.

2. Piezas medianas

Para piezas de tamafio medio, se utilizan cabinas de aspiracion que permiten alojar la
pieza y al soldador en su interior. La aspiracion del aire se realiza por la cara contraria a
la boca de la cabina, creando un flujo de aire horizontal. Se recomienda disponer de
medios mecanicos como polipastos o plataformas giratorias para facilitar el ajuste de la

posicion de la pieza y evitar la exposicion a los humos del soldador.

Otro sistema de aspiracion son las campanas de extraccion acopladas a tubos articulados,
que se pueden adaptar a la posicion requerida para capturar los humos en el lugar de
soldadura. Estas campanas tienen un caudal medio de 500 a 700 m3/h y se deben situar a

una distancia no mayor de 20 0 25 cm del punto de soldadura.

Otro sistema de extraccion son las campanas con bases magnéticas, que tienen un caudal
bajo, de 200 a 300 m3/h, y se acoplan al ventilador por conductos flexibles de diametro
pequerfio, de 60 a 80 mm. Las campanas pueden variar de forma y se deben seleccionar
segun el perfil del cordon de soldadura. Son eficientes si se sitlan a distancias cortas, de

10 a 15 cm del cordon de soldadura.

3. Piezas muy grandes

Cuando se trabaja en la soldadura de piezas demasiado grandes para ser movidas, solo se

pueden utilizar sistemas de aspiracion portatiles, como se mencion6 anteriormente:

e Campanas de extraccion acopladas a tubos articulados, que se montan sobre
unidades de extraccion portatiles. Estas unidades tienen un ventilador y un filtro

de humos. Campanas con bases magnéticas. En estos casos, se debe reforzar la
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extraccién con sistemas de inyeccion de aire que creen flujos de aire de 0,5a 1,5
m/s en la zona del soldador para eliminar los humos producidos. Es esencial que,
si el soldador se desplaza, la campafia de captacion también lo haga para asegurar
la proteccion y la eficiencia de la ventilacion. Si no, los contaminantes podrian
evadir el control y dispersarse por el ambiente de trabajo.

e Los equipos de impulsion de aire utilizados en estas situaciones deben ser ligeros
para facilitar su movilidad segun la posicion del soldador, pero al mismo tiempo
robustos y adecuadamente protegidos para evitar riesgos mecanicos. Si se
emplean estos sistemas dentro de naves industriales, es necesario que el sistema
de ventilacion general de la instalacion sea capaz de eliminar la contaminacion

dispersada por las corrientes de aire individuales.

4.3.11.1. Pautas de seleccion de la proteccion para soldar

La seleccion del equipo de proteccidn respiratoria se basa en el tipo de contaminantes
presentes y en el entorno donde se utilizara dicho equipo. Los criterios que influyen en la
eleccion del equipo de proteccién personal incluyen, el nivel de oxigeno en el ambiente
circundante. La naturaleza de la contaminacion ya sea particulas y/o gases. La
concentracion de los contaminantes presentes. Los limites aceptables de exposicion

establecidos para los contaminantes especificos.

El tipo de contaminantes esta determinado por varios factores, como el material que se
esta soldando, su tratamiento superficial o el método de limpieza aplicado. Asimismo, el
tipo de electrodo de soldadura utilizado es un factor crucial, ya que los electrodos se

clasifican segun el tipo de humo que producen.

4.3.11.2. Medidas Preventivas
A continuacion, se presentan algunas pautas clave para el manejo seguro de productos

quimicos en el lugar de trabajo:
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Es fundamental consultar la ficha de datos de seguridad suministrada por el proveedor
para todos los productos quimicos empleados. Es imperativo seguir rigurosamente las
indicaciones del fabricante, tanto las descritas en la ficha técnica como en los
procedimientos operativos establecidos. Cuando sea posible, se debe dar preferencia a
productos quimicos que carezcan de agentes peligrosos o que presenten un menor nivel
de peligrosidad. Para labores que requieran una atencion especial debido al riesgo
inherente o su prolongada duracion, se deben implementar medidas organizativas como
la rotacion de tareas, segun lo determine la evaluacion de riesgos. Es necesario reducir al
minimo la exposicion de los trabajadores a sustancias quimicas, aplicando medidas

preventivas en todo momento.

Con base en el decreto ejecutivo 2393, Art. 180, se propone una solucion inmediata que
incluye las siguientes pautas, para los entornos laborales donde se detecten
concentraciones de contaminantes superiores a los limites permitidos, se requerira el uso
obligatorio de equipos de proteccion personal para las vias respiratorias. Estos equipos

deben cumplir con las siguientes especificaciones:

El dispositivo debe ajustarse de manera éptima al contorno facial del usuario, evitando
cualquier holgura o espacio que comprometa su eficacia. Ademas, no debe generar fatiga
excesiva durante la inhalacion y exhalacion para garantizar la comodidad del usuario
durante su uso prolongado. En el caso de equipos dependientes, debe contar con una
capacidad adecuada para retener contaminantes y asegurar la proteccion del usuario. Por
otro lado, si se trata de equipos independientes, deben proporcionar al usuario un

suministro de aire suficiente para una respiracion adecuada en todo momento.

La seleccion del equipo apropiado se basara en los siguientes lineamientos:
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a. Enentornos con niveles bajos de oxigeno, se requerira el uso de un equipo
independiente, el cual suministra aire que no proviene del entorno

circundante del usuario.

b. En areas con presencia de contaminantes toxicos, ya sean gases, particulas
0 una combinacion de ambos, y donde también exista una insuficiencia de
oxigeno, se empleard siempre un equipo independiente. Para proteger
contra gases y vapores, se utiliza carbdn activado tratado especificamente
para retener los contaminantes de acuerdo con su naturaleza. Se
recomienda el uso de la semi mascarilla 3M serie 6200 en conjunto con el
filtro 6057 ABEL, el cual ofrece proteccién contra vapores organicos,

gases inorganicos y gases acidos.

Figura 9 Protector respiratorio 3M™ 6200

Fuente: Seripacar (2021).

La Media Mascara Reutilizable 3M 6200, de tamafio mediano, se destaca por su
economia, bajo mantenimiento y facilidad de uso, siendo ademéas muy ligera. Los filtros
se adquieren por separado. Su arnés de sujecion esta disefiado para ser compatible con
otros Equipos de Proteccidon Individual (EPIs), mientras que la banda de nuca cuenta con

un cierre rapido y facil de utilizar. Fabricada en un elastomero especialmente ligero, con
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un peso de tan solo 82 g, proporciona una mayor comodidad incluso durante periodos

prolongados de uso.

4.3.13. Propuesta para sobreesfuerzo fisico

Se considera que hay aplicacion de fuerza cuando las actividades laborales requieren
manipular mandos que implican empujar, tirar, o0 moverse en diferentes direcciones, asi
como el uso de pedales o controles accionados con las extremidades inferiores, 0 mientras
se esta sentado. También se incluye la accién de empujar o arrastrar objetos sin ruedas,

guias o rodillos, estando de pie.

Para mitigar el exceso de esfuerzo fisico, se sugiere emplear maquinaria especializada
para la manipulacién y transporte de objetos pesados. Se propone la instalacion de un
sistema de puente grda para manipular objetos que excedan los 20 kilogramos. Ademas,
para evitar la sobrecarga de una sola persona, se recomienda implementar un sistema de

rotacion de personal en tareas que demanden un esfuerzo considerable.

4.3.14. Propuesta para levantamiento manual de objetos

La manipulacién manual de cargas abarca actividades como levantar objetos que pesen
mas de 3 kg sin moverse, transportar cargas superiores a 3 kg con un recorrido mayor a 1
m (caminando), asi como empujar y arrastrar cargas con movimientos del cuerpo, tanto

estando de pie como caminando.

Se aconseja el montaje de un sistema de grua puente y equipos hidraulicos para el manejo
de cargas pesadas. Para los objetos que se manipulen manualmente en los procesos de
produccion, se impartird formacion sobre las técnicas correctas de transporte para evitar

riesgos.

El método para levantar una carga incluye los siguientes pasos:
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1. Organizar el levantamiento.

2. Asumir una posicion estable con los pies separados.

3. Doblar las piernas con la espalda recta y el menton hacia dentro.
4. Sujetar la carga con firmeza con las dos manos.

5. Elevarse lentamente, sin hacer giros 0 movimientos bruscos.

6. Mantener la carga proxima al cuerpo durante toda la operacion.

7. Colocar la carga con cuidado.

Es importante respetar el peso maximo permitido para las cargas, como se muestra en la

tabla 14.
Tabla 14
Maximo de la carga del decreto ejecutivo 2393 art. 128
Genero y edad Peso maximo
Varones hasta 16 afios 35 libras
Mujeres hasta 18 anos 20 libras
“Varones de 16 a 18 anos 50 libras
Mujeres de 18 a 21 anos 25 libras
Mujeres de 21 anos o mas 50 libras
Varones de mas de 18 anos hasta 175 libras

4.4. Cronograma de actividades del programa de SSO

La Matriz IPERC ha permitido identificar los peligros y evaluar los riesgos, asi como
proponer medidas de control para cada tarea que se realiza en el area de produccion de la
fundidora. A partir de este paso, se elabora el PSSO (Ver Tabla 15), que tiene como
objetivo plantear acciones especificas para alcanzar las metas relacionadas con SSO.

La matriz IPERC ha sido la base para elaborar el PSSO, tomando en cuenta los riesgos
mas relevantes que se han identificado y siguiendo los criterios establecidos en la 2393.
A partir de esto, se presenta el cronograma de actividades que se llevaran a cabo durante

el afo 2024.
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El PSSO hace mencidn a la Supervision de Seguridad y Salud Ocupacional (SSSO), que
es el personal contratado por la administracion. El responsable de SSO es diferente al
SSSO, y en este caso corresponde al jefe de operaciones. Este programa es relevante,
porque va a facilitar la realizacion de actividades esenciales relacionadas a la SSO, en

plazos estimados para el afio 2024.



Tabla 15
Programa de Seguridad y Salud Ocupacional (PSSO)

Programa Anual de Seguridad y Salud Ocupacional (PSSO) para el afio 2024

Actividades

Frecuencia Responsable

Ene Feb Mar Abr May Jun
P EPEPEPEPEP

Jul

Ago

Set

Oct

NQV,

- P

I

]

Dic
PIE]

Total
PIE

01 |Actividades de Identificacion de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos
1.1 | Gestion enbase a Matriz IPERC
1.1.1 |Proveer EPP’s basicos Semestral SSO
1.1.2 | Proveer EPP’s para trabajos de Alto Riesgo Semestral SSO
1.1.3 | Proveer a operarios implementos que eviten el estrés muscular y térmico Anual SSO
114 Senalizar y/o inspeccionar instalaciones a fin de identificar zonas deriesgo Anual SSO
1.1.5 | Proveer conos o mallas o cintas de seguridad Una vez SSO
1.1.6 | Gestion de materiales utilizados en el proceso de fundicion Trimestral SSSOy SSO
1.1.7 | Colocacién y/o inspeccion de luminarias en area de caldeo Anual SSO
Colocacion de barandas y/o tablillas en espacio abierto donde se halla
1.1.8 2 Una vez SSO
el contenedor de combustible y quemador
1.1.9 | Colocacién de extintores en zonas estratégicas Una vez SSO
1110 Aislar debidamente llaves, enchufes, toma corrientes, interruptores yotros Amual $SO
1.1.11 | Gestion de desechos producidos en el proceso de fundicién Trimestral SSSOy SSO
1.1.12 |Hidratacion en el trabajo Mensual SSO
1.1.13 | Monitoreo de agentes fisicos: iluminacion, temperatura y humedad Anual SSSOy SSO
1.1.14 |Monitoreo ergonomico Anual SSSOy SSO
Establecer medidas organizativas: rotar puestos para evitar riesgos
ergonomicos, pausas para cambiar posturas, limites en peso, uso deherramientas
Td:ds adecuadas, ciclos adecuados de trabajo, métodos de Ut Ve SRONSER
manipulacion y otros
1.1.16 | Actualizar contenido de la MatrizIPERC Anual SSSOy SSO
1.2 |Inspecciones de Seguridad
1.2.1 |Inspecciones organizadas Mensual SSSOySSO | 1 |
1.2.2 |Mantenimiento de luminarias Semestral SSO
1.2.3 | Mantenimiento de llaves, enchufes, toma corrientes, interruptores y otros Semestral SSO
1.2.4 |Mantenimiento de equipos y herramientas de fundicion Trimestral SSO
1.3 |Elaboracion y Revision de Procedimientos de Trabajo
1.3.1 [Identificacion de Peligros, Evaluacién y Control de Riesgos Anual SSSOysSsO [ 1 ]
1.3.2 |Inspecciones de Trabajo Anual SSSOy SSO
1.3.3 |Investigacion de Accidentes Anual SSSOy SSO
1.3.4 | Actualizacion de Procedimientos de Trabajo Anual SSSOy SSO
1.4 |Reunion de Encargados de la Seguridad y Salud en el Trabajo
1.4.1 |Reuniones entre Encargado de Supervision y Gerencia | Mensual | SSSO
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Tabla 16
Programa de Seguridad y Salud Ocupacional (PSSO) (Continuacion)

Programa Anual de Seguridad y Salud Ocupacional (PSSO) para el ano 2024

Actividades Frecgenci Responsable Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total

71

[PIE|P|E|PE|P[E|P|E|P|E|PE|P[E|P|EIP|E|P|E|P|E|P|E
02 Capacitacion y Promocién de la Salud y Seguridad en el Trabajo

21 Capacitaciones en SSO
Charla de cinco minutos

Charla de manejo de vehiculos de carga y sus peligros

Charlas de no acceder a zonas restringidas

Charlas en gestion de residuos Charlas

en cuidado de cinco sentidos

Charla sobre manipulacién de la energia eléctrica y sus efectosCharla
2.1.1 |sobre efectos de golpes, caidas a nivel o desnivel, cortes y otros Diaria SSSO
Charla del uso apropiado de EPP's

Charla para evitar el deterioro del sistema auditivo
Charla sobre estrés térmico y sus efectos

Charla sobre estrés muscular y sus efectos

Charla sobre cémo usar el Check List

2.1.2 | Elaborar programa de capacitaciones en SSO Anual SSSO | 0
2.1.3 |Capacitaciéon de manejo de cargas (ergonomia) Anual SSSO \ | 0
2.1.4 |Capacitacién en primeros auxilios Anual SSSO | 0
Capacitacion en manipulacion de equipos, herramientas |
21> otrss o el > AT SSsOy sso 1 #
2.1.6 |Capacitaciéon enuso de tecnologias mas limpias Una vez SSSO | | o
03 Control de Emergencias
31 Evacuacion en caso de sismos (simulacros) [ Anual | SSSO
3.2 |[Evacuacién encaso de incendios y uso de extintores | Anual | SSSO

04 |Gestion de Incidentes
Investigar accidentes e incidentes en el trabajo cuando se

41 presenten éstos | Gontinna ‘ SSSO
05 Examenes Médicos Ocupacionales (EMO's)
51 Someter a examenes médicos ocupacionales a trabajadoresdel area ) 0

operativa SSO
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4.5. Presupuesto
El presupuesto para el plan de seguridad se presenta en la tabla 17, donde ponen evidencia

el valor para cada propuesta establecida en la seccién 4.3.

Tabla 17

Programa de Seguridad y Salud Ocupacional (PSSO) (Continuacién)
Propuesta Costo (8)

Propuesta para reducir la temperatura elevada y $2.916,00

ventilacion insuficiente

Propuesta para la proteccion del personal al ruido $ 768,00

generado

Propuesta para el manejo de instalaciones eléctricas $ 3.000,00

inadecuadas

Propuesta para pisos irregulares y resbaladizos $ 10.726,00

Propuesta para maquinas sin proteccion $ 123,00

Propuesta para caida de objetos en manipulacion $ 236,00

Propuesta para proyeccion de sélidos $ 102,00

Propuesta para superficies o materiales calientes $ 36,00

Propuesta para vapores de pintura $ 342,00

Propuesta para soldadura y fundicion $ 1.482,00

Total $19.731,00

Para analizar la inversiéon del plan de seguridad, se calcula el costo que implica su

mantenimiento cada afio, como se presenta en la tabla 18.

Tabla 18
Mantenimiento del plan de seguridad anual
Mantenimiento del plan de seguridad Costo ()
anual
Mantenimiento de los extractores $ 1430,00
Reemplazo de los protectores auditivos $ 768,00
Mantenimiento de instalaciones eléctricas $ 840,00
Mantenimiento del suelo $ 360,00
Reemplazo de proteccion maquinas $ 80,00
Reemplazo anual de las mallas delimitadoras $ 180,00
Reemplazo de filtros cada 3 meses y cambio $ 410,00

anual de mascarillas

Mantenimiento del sistema de ventilacion $ 600,00

Total $ 4668,00
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4.6. Conclusiones

Los resultados mostraron que FUNDIMETAL tiene un nivel de cumplimiento global del
41,66%, lo que indica que hay areas criticas de incumplimiento que representan el 54,84%
del total. Estas areas son: la designacion de un responsable de seguridad y salud en el
trabajo, la gestién documental, la capacitacion en seguridad laboral, la gestion de riesgos
laborales, la gestion de accidentes de trabajo, la prevencién de riesgos psicosociales y la
implementacion de medidas de emergencia y simulacros. Estas deficiencias ponen en
riesgo la salud y la seguridad de los trabajadores, y pueden afectar la productividad y la

calidad de la empresa.

La evaluacién de los riesgos mostré aquellos mas frecuentes y severos son los mecanicos,
que representan mas de la mitad del total de riesgos identificados. Estos riesgos requieren
una atencion prioritaria y especifica, para evitar accidentes y lesiones que puedan afectar
la salud y la seguridad de los trabajadores. Los riesgos fisicos, quimicos y biolégicos son
MeNnos NUMErosos y menos graves, pero también deben ser controlados y prevenidos. Los
riesgos ergondmicos y psicosociales son importantes, ya que pueden afectar la calidad de

vida y el rendimiento de los trabajadores.

La factibilidad de este plan se basa en el manejo a largo plazo que se le da, ya que las
propuestas se realizaron siguiendo la metodologia detallada con la que se identifico e
investigd cada riesgo encontrado en los procesos de la empresa, buscando la solucién mas

adecuada y Optima que genera costos econdmicos para su mantenimiento anual.
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4.7. Recomendaciones

Designar a un responsable de seguridad y salud en el trabajo, que se encargue de
planificar, implementar, supervisar y evaluar las acciones de prevencion y control de
riesgos laborales. Este responsable debe contar con la formacion, la experiencia y los

recursos necesarios para desempefiar su funcion.

Los riesgos deben ser mejorados mediante la adecuacion de las condiciones ergonémicas
y la promocion del bienestar psicosocial. La estimacion de riesgo global indica que hay
una alta probabilidad de que los riesgos se materialicen, lo que implica la necesidad de
una intervencion inmediata por parte de la administracion de FUNDIMETAL, para

cumplir con la normativa legal y los estandares de seguridad y salud en el trabajo.

Comunicar a todo el personal de la organizacion el plan de seguridad y salud en el trabajo
y asignar un presupuesto para el area de Seguridad Industrial con el que se efectuaran los

mantenimientos especificados en los costos anuales de gestion de este plan.
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