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RESUMEN

La carencia de protocolos de seguridad especificos en el area de planos de la industria
siderurgica es una preocupacion relevante. La falta de procedimientos claros y
especificos, junto con la posible falta de conciencia sobre los riesgos laborales, aumenta
la probabilidad de accidentes y lesiones. Estos riesgos incluyen la manipulacion de
equipos y maquinaria, exposicion a sustancias quimicas peligrosas y riesgos
ergonémicos. Ademas, la falta de controles efectivos de prevencion de riesgos laborales
refleja una brecha significativa en la implementacion de medidas de seguridad. Es urgente
desarrollar estrategias adaptadas a las necesidades del pais y cumplir con las regulaciones
de seguridad ocupacional para proteger la integridad fisica y mental de los trabajadores y
fomentar una sélida cultura de seguridad en la organizacion. Esta mejora no solo beneficia
a los trabajadores y a la empresa en particular, sino que también sirve como modelo de
buenas practicas en prevencion de riesgos laborales para otras empresas del sector

sidertrgico en Ecuador.

Palabras claves: Protocolos de seguridad, riesgos laborales, prevencion de riesgos.
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ABSTRACT

The lack of specific security protocols in the field of blueprints within the steel industry
is a relevant concern. The absence of clear and specific procedures, coupled with potential
unawareness of occupational risks, increases the likelihood of accidents and injuries.
These risks encompass equipment handling, exposure to hazardous chemicals, and
ergonomic hazards. Furthermore, the ineffective implementation of risk prevention
controls highlights a significant gap in safety measures. It is urgent to develop strategies
tailored to the country’s needs and comply with occupational safety regulations to
safeguard the physical and mental well-being of workers and promote a strong safety
culture within the organization. This improvement not only benefits employees and the
specific company but also serves as a model of good practices in occupational risk

prevention for other steel sector companies in Ecuador.

Key words: Security protocols, occupational risks, prevention of occupational risks
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INTRODUCCION

La implementacion de controles para la prevencion de riesgos laborales en el area de
planos de una siderurgica es esencial para asegurar la seguridad de los trabajadores
involucrados en esta operacion. Se entiende como riesgo laboral la posibilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo, considerandose dafios
derivados del trabajo las enfermedades, patologias o lesiones sufridas consecuencia del
trabajo (Osalan, 2023). Este sector conlleva riesgos debido a la manipulacion de
materiales pesados y maquinaria compleja, por lo que es crucial desarrollar y aplicar

medidas efectivas que reduzcan estos riesgos y promuevan un entorno laboral seguro.

En este contexto, se propone un conjunto de estrategias disefiadas para identificar, evaluar
y controlar los riesgos especificos asociados con el trabajo en el area de planos. Estas
estrategias incluyen la formacioén adecuada del personal en el uso seguro de equipos y
herramientas, la implementacion de protocolos estrictos de seguridad, la supervision
continua de las condiciones laborales y la promocion de una cultura activa de seguridad
entre los empleados. Ademas, se considerara la adopcion de tecnologias avanzadas y el
uso de equipos de proteccion personal adecuados para minimizar cualquier posibilidad de

accidentes o lesiones.

El objetivo primordial de estas medidas es cumplir con las normativas de seguridad
laboral vigentes y asegurar que el bienestar y la seguridad de cada trabajador sean

prioridades fundamentales en el entorno laboral de la sidertrgica.



CAPITULO 1
1 PROBLEMATICA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA
En la industria siderurgica, el area de planos de la empresa no se encuentra coordinando
sus actividades con el area de seguridad industrial del departamento de Gestion Integral.
Esto se debe a que el area de planos es relativamente nueva, con la fabricacion de
productos proximos a ser introducidos en el mercado nacional. Dado su caracter
novedoso, atn no se ha llevado a cabo una identificacion exhaustiva de los riesgos y

peligros a los cuales estan expuestos los operadores.

Los numerosos procesos que intervienen en la fabricacion del acero pueden generar gases
toxicos y combustibles que suponen un riesgo para la seguridad de los trabajadores

(Blackline Safety, 2022).

La industria siderargica, por su naturaleza, implica una serie de procesos y operaciones
que conllevan riesgos inherentes para la seguridad y salud de los trabajadores. En este
contexto, el area de planos juega un papel crucial en la planificacion, disefio y elaboracion
de los planos y especificaciones técnicas para la fabricacion de componentes metalicos.
Sin embargo, enfrenta desafios considerables en la gestion efectiva de riesgos laborales

especificos.

Cuando los peligros se manifiestan en un accidente de trabajo en el sitio, el trabajador
siderargico puede morir o lesionarse gravemente y sufrir lesiones corporales (ALLEN

LAW GROUP, 2022).

En el andlisis detallado de este entorno laboral, se han identificado diversos riesgos que
afectan la integridad y salud de los trabajadores involucrados en estas labores. Entre los

riesgos predominantes se encuentran los asociados a la manipulacion de equipos y



maquinaria, donde la interaccion con maquinaria especializada plantea riesgos de
atrapamiento, aplastamiento o cortes. Asimismo, se observan riesgos ergondémicos y
posturales, vinculados a movimientos repetitivos o posturas laborales inadecuadas que

pueden ocasionar lesiones musculoesqueléticas.

Adicionalmente, se destaca la exposicion a sustancias quimicas peligrosas durante los
procesos de soldadura y corte. Estos implican la manipulacion de materiales y productos
quimicos, aumentando los riesgos de intoxicacion, inhalacion o quemaduras quimicas
para los operadores. Es fundamental que el personal esté consciente de estos peligros, ya

que una preparacion adecuada puede reducir significativamente los accidentes.

La carencia de protocolos de seguridad especificos para el area de planos es otra
preocupacion. La seguridad y salud laboral tiene enemigos ocultos que acechan
silenciosos, y que trabajan a diario y sin descanso para erosionar la salud de los
trabajadores (HSETools, 2021). La falta de procedimientos claros y especificos,
combinada con una posible falta de conciencia sobre los riesgos laborales, incrementa la
probabilidad de accidentes y lesiones. Estos riesgos laborales tienen el potencial de
generar consecuencias adversas para los trabajadores, incluyendo accidentes laborales,

lesiones incapacitantes, enfermedades ocupacionales y ausentismo laboral.

Ademas de impactar la salud y bienestar de los trabajadores, estos incidentes pueden
afectar negativamente la productividad y eficiencia de la empresa, generando costos
adicionales relacionados con atencion médica, compensaciones y pérdida de tiempo de
trabajo. La falta de controles de prevencion de riesgos laborales efectivos en el area de
planos refleja una brecha significativa en la implementacion de medidas de seguridad
laboral. Esto subraya la urgencia de desarrollar e implementar controles y estrategias de

prevencion especificos, adaptados a las necesidades y particularidades de esta area



laboral, con el fin de salvaguardar la integridad fisica y mental de los trabajadores y

promover una sélida cultura de seguridad en la organizacion.

Es crucial reducir la cantidad de accidentes laborales debido al elevado porcentaje de
siniestros que ocurren diariamente, con la mayoria de ellos sucediendo en los lugares de
trabajo. Segun las estadisticas del Seguro de Riesgos del Trabajo para el afio 2024, el
52.1% de los accidentes reportados han ocurrido en el entorno laboral, sin contar la
cantidad de enfermedades profesionales que también se adquieren por parte de los

trabajadores.

1.2 JUSTIFICACION
El sector industrial en Ecuador, incluyendo la siderurgia, enfrenta desafios especificos en
términos de seguridad laboral. De acuerdo con datos recientes proporcionados por la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), los riesgos laborales siguen siendo una
preocupacion global significativa. Se estima que aproximadamente 3 millones de
personas mueren anualmente a causa de accidentes y enfermedades laborales en todo el
mundo. Ademas, se registran cerca de 395 millones de lesiones no mortales en el entorno
laboral cada afio, muchas de las cuales conducen a ausentismo, discapacidad y pérdida de

productividad (PUNTONET EMPRESAS, 2024).

En Ecuador, el sector siderurgico ha mostrado preocupantes estadisticas locales que
reflejan una alta incidencia de accidentes laborales, lo que subraya la necesidad urgente
de medidas especificas para la prevencion de riesgos. En este contexto, la implementacion
de medidas especificas para la prevencion de riesgos, especialmente en areas criticas

como el sector de planos, adquiere una relevancia considerable.

Para abordar estos desafios, es fundamental desarrollar estrategias adaptadas a las

necesidades nacionales, con el objetivo de mejorar las condiciones laborales y cumplir



con las normativas ecuatorianas en materia de seguridad ocupacional. La implementacién
de controles de prevencion efectivos en una siderargica ecuatoriana no solo redundara en
beneficios directos para los trabajadores y la empresa en cuestion, sino que también tendra
un impacto positivo en la industria nacional en su conjunto. Esto se debe a que puede
servir como modelo de buenas practicas en la prevencion de riesgos laborales, replicable

por otras empresas del sector en el pais.

Por ejemplo, el uso de tecnologias avanzadas, como sistemas de monitoreo en tiempo real
y herramientas de andlisis predictivo, ha demostrado ser eficaz en la reduccion de
accidentes en otras siderurgicas internacionales. Estos enfoques innovadores pueden ser
adaptados al contexto ecuatoriano para mejorar significativamente la seguridad en el

trabajo.

En el marco de los Objetivos de Desarrollo Sostenible, Ecuador prioriza el bienestar y la
seguridad de sus trabajadores como una parte esencial de su agenda. En este sentido, la
investigacion propuesta tiene como objetivo contribuir a este proposito especifico
mediante la mejora de las condiciones laborales en el sector siderirgico. Esta mejora no
solo impactara positivamente en la calidad de vida de los trabajadores, sino que también
fomentard una cultura empresarial responsable y comprometida, alinedndose con los

principios de desarrollo sostenible y promoviendo practicas socialmente responsables.

Ademas, es crucial involucrar a los trabajadores en el desarrollo e implementacion de
estas medidas de seguridad. Su participacion activa puede mejorar la efectividad de las

estrategias y fomentar un entorno laboral mas seguro y colaborativo.

La OIT destaca que la prevencion es esencial para la mejora de la salud y seguridad en el

trabajo, y subraya la importancia de fortalecer las estrategias para evitar accidentes y



enfermedades laborales mediante un dialogo social que involucre a gobiernos,

organizaciones de empleadores y de trabajadores (OIT, 2021).

1.3 GRUPO OBJETIVO BENEFICIARIO
* Trabajadores del area de planos en siderdrgicas ecuatorianas: Serian los
principales beneficiarios directos de la implementacion de controles de
prevencion de riesgos laborales, ya que estas medidas contribuirian a salvaguardar

su seguridad, salud y bienestar en el entorno laboral especifico del 4rea de planos.

* Empresas siderurgicas en Ecuador: La aplicacién efectiva de controles de
prevencion de riesgos laborales beneficiaria a las empresas al reducir incidentes,
lesiones laborales y costos asociados, promoviendo asi un ambiente laboral mas

seguro y eficiente en el area de planos.

= Departamentos de Recursos Humanos y Seguridad Laboral de siderurgicas:
Estos departamentos se beneficiarian al implementar medidas efectivas que
garanticen la seguridad y salud de los empleados, contribuyendo a fortalecer la

cultura de seguridad laboral en las sidertrgicas del pais.

* Organismos reguladores y entidades gubernamentales en Ecuador: La
implementacion de controles de prevencion de riesgos laborales en concordancia
con las regulaciones ecuatorianas beneficia a los organismos reguladores al

cumplir con las normativas y estandares de seguridad laboral en el pais.

* Comunidad y sociedad ecuatoriana: Una siderurgica comprometida con la
seguridad laboral no solo beneficia a sus empleados, sino que también contribuye
al bienestar general de la comunidad, al reducir riesgos de incidentes laborales

que podrian afectar a terceros y al medio ambiente.



1.4 OBJETIVO GENERAL

Crear una propuesta de controles para prevenir riesgos laborales en el area de planos de
una siderurgica, con el fin de asegurar la seguridad laboral, proteger la salud de los
trabajadores y cumplir con las normativas de seguridad en la industria siderurgica del

pais.

1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS
= Analizar de manera exhaustiva los riesgos laborales en el area de planos mediante
la identificacion y clasificacion de peligros especificos, estableciendo asi la base

para comprender y abordar areas criticas que requieran atencioén inmediata.

= Elaborar un plan detallado para la implementacion efectiva de los controles
propuestos, asegurando una planificacion estructurada que guie la ejecucion de
cambios necesarios y garantice su aplicacion efectiva en las siderurgicas

ecuatorianas.

* Generar informes sobre actos y condiciones laborales a través del programa TE
ESCUCHO, contribuyendo asi a la identificacion y correccién proactiva de

situaciones que puedan afectar la seguridad y bienestar de los trabajadores.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO
2.1 ;QUE ES LA SIDERURGICA?
La siderurgia, como industria clave, se dedica a la produccion de acero mediante procesos
de extraccion, fundicion, purificacion y aleacion de minerales o desechos de hierro. La
calidad de los minerales de hierro se evalta segiin su composicion, siendo la mas
favorable aquella con altos contenidos de hierro y bajos de azufre y fosforo (Profesional,
2022). Esta industria se destaca por su complejidad operativa, este proceso implica varias
etapas, cada una con su propio conjunto de técnicas y equipos, con el objetivo final de
obtener productos metalicos que se utilizan en una amplia variedad de aplicaciones, desde
la construccion hasta la fabricacion de maquinaria y vehiculos. abarcando procesos como
fundicion, laminacion, forja y conformacion de metales para la fabricacion de productos

finales en construccion, automocion y maquinaria.

llustracion 1 - Siderurgica

El sector siderurgico representa una entidad global muy diversa, que produce tanto acero

crudo como la produccidn final de productos acabados con dicho material. Es comtn que



se vincule a la industria sidertrgica con la del hierro, pues el acero es resultado de una
aleacion con dicho mineral. Desde sus inicios, la produccion acerera juega un papel

fundamental para la sociedad y sus diversas necesidades.

2.2 HISTORIA DE LA SIDERURGICA
La humanidad aprendio6 a elaborar hierro en la Edad Media. Aunque hasta mediados del
siglo XIX, solo habia pequenas cantidades de material de baja calidad. Se producia, por
lo general, en hornos bajos y se refinaba en forjas, donde los artesanos lo convertian en
bienes. Curiosamente, en el territorio de la Ucrania moderna se han encontrado restos de
hornos bajos medievales (también conocidos como “Hamarni”, talleres de fundicion de
metales). Lo més sorprendente de todo, es que se hallaron en la parte occidental del pais,

la cual no es el centro de la industria siderargica de hoy.

Las tecnologias utilizadas antes del siglo XIX para fabricar objetos de hierro tenian una
clara desventaja: en las fraguas se producia un hierro muy blando o un acero muy fragil
obtenido de hierro. Tales materiales no podian utilizarse en su estado original, ya que los

productos se desgastaban rapidamente o se rompian con facilidad.

Hoy, la elasticidad es una propiedad bien conocida de cualquier aleacion de hierro. Solo
puede conseguirse cuando se ha generado una estructura cristalina clara en la fundicion.
Con los métodos medievales no era posible fabricar un metal con la proporcion adecuada
de hierro y carbono. Para ello se necesitaba una temperatura de 1450 C°, inalcanzable en

aquella época.

La Revolucion Industrial supuso un crecimiento vertiginoso en la demanda de nuevos
materiales para la construccion y las armas: materiales que fueran resistentes, duraderos

y aptos para el tratamiento mecanico.
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El resultado fue que en el siglo XIX surgieron los tres métodos modernos de fabricacion

de acero.

2.3 METODO DE MARTIN SIEMENS U HORNO DE SOLERA ABIERTA
El horno de solera abierta fue desarrollado por primera vez por el ingeniero francés Emile
Martin en 1864 y hasta mediados del siglo XX fue ampliamente utilizado para fabricar
acero. Tenia una serie de ventajas, como, por ejemplo, la posibilidad de agregar chatarra
de acero a la carga (habia mucha debido al desarrollo activo de los ferrocarriles), y una

amplia variedad de grados de acero que se obtenia con muchas horas de fundicion (hasta

13 horas).

COMBUSTION EN HORNO SIEMENS-
MARTIN.
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llustracion 2 - Horno Siemens

Los primeros hornos de solera abierta en el territorio de la Ucrania moderna fueron
construidos por el galés John Hughes en 1879. Segtin varias fuentes, a mediados del siglo

XX, con esta tecnologia se fabrico entre el 50% y el 80% del acero del mundo.
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Sin embargo, dado que los tiempos de fundicidon son largos, que los hornos necesitan un
calentamiento externo constante, que los precios del gas natural suben y los procesos son
insostenibles, entre otras cosas, los hornos de solera abierta han dejado paso a las nuevas

tecnologias.

En la mayoria de las plantas siderurgicas no se utilizan los hornos de solera
convencionales, sino las denominadas unidades de fundicion de acero tipo "twin-hearth",
que combinan elementos de los procesos Martin Siemens y el de convertidor LD. En
términos generales, se trata de un proceso que se lleva a cabo en dos cubas conectadas
entre si, lo que permite calentar el hierro fundido con oxigeno desde el interior y no solo
calentar la parte exterior de la cuba con gas natural. El proceso permite ahorrar recursos
sustancialmente y, al mismo tiempo, brinda la posibilidad de acortar el tiempo de

fundicioén a tres o cuatro horas.

2.4 CONVERTIDOR LD
Antes de la adopcion del proceso conocido como convertidor de oxigeno basico, o
convertidor LD, se utilizaba el proceso Bessemer, desarrollado antes que el método de
Martin Siemens. Este proceso, patentado por el inventor inglés Henry Bessemer en 1856,
consistia en inyectar aire en el arrabio liquido para reducir su contenido de carbono. Sin
embargo, el nitrogeno también se introducia en el acero durante este proceso, lo que
disminuia la temperatura de fusion y provocaba la formaciéon de impurezas en el acero.
Debido a esto, el método no se utilizé ampliamente, ya que la reduccion en la temperatura
de fusion limitaba el uso de chatarra reciclada y requeria materias primas de alta calidad,
como arrabio obtenido de mineral de hierro sin impurezas nocivas. Aunque Bessemer
estaba consciente de esta desventaja, la obtencion de grandes cantidades de oxigeno puro
era casi imposible en esa época. Los hornos Bessemer siguieron en uso en el territorio de

la actual Ucrania hasta 1983.
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En 1878, el inglés Sidney Gilchrist Thomas mejor6 el invento de Bessemer. Los
convertidores de Thomas permitieron eliminar impurezas dafiinas, como el fosforo, de la
fundicion. Por esta razon, la tecnologia se adoptd en Bélgica y Luxemburgo, donde el

mineral de hierro contenia altos niveles de fosforo.

No obstante, hasta finales de la década de 1930, la calidad del acero producido con estas
dos tecnologias seguia siendo inferior a la del acero de hornos de solera abierta. Fue
entonces cuando se comenzaron a experimentar con el soplado de oxigeno. A diferencia
de los convertidores Bessemer, que utilizaban aire, los nuevos experimentos empleaban
oxigeno puro, producido en plantas criogénicas. Se cree que uno de los primeros
experimentos con esta tecnologia fue realizado por Nikolay Mozgovoy en la planta
"Bolchevique" en Kiev, mientras que en Alemania y Austria también se llevaban a cabo
pruebas similares. Sin embargo, el avance tecnoldgico en la industria del acero se vio

ralentizado por la Segunda Guerra Mundial.

Tras el fin de la guerra, con el avance de las tecnologias criogénicas, los convertidores de
oxigeno empezaron a reemplazar el proceso de Martin Siemens. Las primeras
instalaciones industriales de esta tecnologia comenzaron a operar en 1952. La fabricacion
de acero mediante los convertidores LD demostrd ser mas econdmica y eficiente. Aunque
algunas plantas antiguas de Bessemer fueron modernizadas con esta nueva tecnologia, la
construcciéon de nuevas instalaciones mas avanzadas se convirtid en la tendencia

predominante.

Los convertidores de oxigeno modernos son grandes recipientes en forma de pera hechos
de acero, con un revestimiento interno de materiales refractarios especiales. El oxigeno
puro se inyecta a alta presion en el horno, ayudando a quemar el carbono en el acero hasta

alcanzar los niveles deseados.
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[lustracion 3 - Convertidor LD

2.5 HORNO ELECTRICO
En el siglo XIX se descubri6 que tanto los gases como las corrientes eléctricas continuas
podian reducir metales a partir de sus 6xidos, ademds de fundirlos utilizando un arco
eléctrico. Sin embargo, la falta de fuentes de electricidad de alta potencia dificulto el

avance de la tecnologia de fundicidon de acero en hornos eléctricos.

No fue sino hasta la década de 1930 que la aparicion de plantas de energia mas robustas
permitio considerar la produccion masiva de acero mediante hornos eléctricos.
Inicialmente, esta tecnologia se aplico a los metales no ferrosos. Mas tarde, se extendio a
la industria del hierro y el acero. Un ejemplo destacado de esta transicion a la siderurgia
eléctrica se observé en la ciudad de Zaporozhie, donde en 1932 comenzaron a operar las
primeras turbinas de la Central Hidroeléctrica de Dnipro. Desde entonces, se
establecieron varias plantas electrometalirgicas en la region, especializadas en la

produccion de aluminio, titanio, ferroaleaciones y aceros especiales.

Actualmente, los hornos eléctricos no solo se utilizan para fabricar aceros especiales, sino
también para producir aceros comerciales de diversas calidades. Estos hornos son

frecuentemente empleados para la produccion de palanquillas de seccion cuadrada y
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productos largos de acero. En el proceso, tres grandes electrodos de grafito se sumergen
en el horno cargado, donde se les aplica una corriente alterna o continua. Esto genera un
arco eléctrico que alcanza altas temperaturas, fundiendo asi la chatarra. Los arcos

eléctricos son

fundamentales en los llamados mini-molinos, que son pequefas plantas metalurgicas con
una capacidad anual de 0,5 a 2 millones de toneladas de acero. Estas instalaciones son

comunes en paises con tarifas eléctricas bajas y abundantes suministros de chatarra.
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Ilustracion 4 - Horno eléctrico

2.6 AREAS RELACIONADAS CON LA INDUSTRIA SIDERURGICA
Diversas areas econoOmicas tienen una relacion significativa con la siderurgia. A
continuacion, se presentan las que son consideradas las que tienen mas relevancia en la

vida moderna:

e Mineria: El hierro, que se utiliza principalmente para la produccion de acero,

implica que tanto el sector minero como el de extraccioén de hierro pueden verse
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influenciados por la demanda de acero, a pesar de que la mineria también se dedica
a la extraccion de una amplia gama de otros minerales.

Industria Ferroviaria: Al igual que la mineria puede verse afectada por las
fluctuaciones en la oferta y demanda de acero, la industria siderirgica puede
experimentar impactos debido a las necesidades de la industria ferroviaria, la cual
utiliza grandes cantidades de acero para construir vias, vagones y locomotoras.
Construccion: El acero es ampliamente valorado en la construccion debido a su
durabilidad y ligereza. Las vigas de acero son conocidas por su excelente relacion
costo-beneficio energético, lo que las hace muy populares en proyectos de
construccion. Este material es fundamental en ingenieria civil, facilitando la
edificacion de puentes, rascacielos, viviendas, parques y muchas otras estructuras.
Automoviles y Transporte: El acero continua siendo el material preferido en la
ingenieria automotriz y por los fabricantes de vehiculos debido a sus propiedades
de seguridad y resistencia. Ademas, la industria del transporte utiliza acero en la
fabricacion de trenes, barcos y aviones, ya que sigue demostrando ser un material
confiable para el transporte de personas y mercancias.

Sector Energético: A pesar de las constantes transformaciones en el sector
energético, ya sea en energia hidroeléctrica, solar, edlica o de gas natural, todas
las instalaciones generadoras de energia requieren estructuras de acero, haciendo
de este material una parte esencial del sector.

Electromecanica: En la mayoria de los aparatos electromecanicos, como
electrodomésticos esenciales en los hogares modernos —como lavadoras,
refrigeradores, y hornos microondas—, el acero representa aproximadamente el

75% de los materiales utilizados en su fabricacion.
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2.7 PROCESOS EN LA SIDERURGICA
La industria sidertrgica esta compuesta por una serie de etapas complejas y
especializadas para transformar el mineral de hierro en acero y otros productos metalicos.
Cada una de estas etapas es esencial para asegurar la calidad del acero producido y su
adaptacion a diferentes aplicaciones industriales. A continuacion, se detallan los

principales procesos involucrados en la siderurgia:

1. Extraccion del Mineral de Hierro

Minado: El primer paso en la produccion de acero es la extraccion del mineral de hierro
desde las minas. Este proceso puede llevarse a cabo en minas a cielo abierto o
subterraneas, dependiendo de la ubicacion y la profundidad del deposito de mineral. Una
vez extraido, el mineral es transportado a las instalaciones de procesamiento para su

preparacion.

2. Preparacion del Mineral de Hierro

Trituracion y Molienda: El mineral de hierro extraido se somete a procesos de
trituracion y molienda para reducir su tamafio y facilitar su manejo. La trituracion implica
romper el mineral en fragmentos més pequenos, mientras que la molienda lo reduce a
particulas atin mas finas. Esto es crucial para aumentar la eficiencia en las etapas

posteriores de procesamiento.

Concentracién: Después de la molienda, el mineral es sometido a procesos de
concentracion para mejorar su pureza. Esto se logra mediante métodos como la separacion
magnética o la flotacion, que eliminan las impurezas y aumentan el contenido de hierro

en el mineral. La concentracion facilita una produccion mas eficiente y efectiva de acero.

Sinterizacion y Pellets: El mineral concentrado se transforma en sinter o pellets para

facilitar su manejo en los hornos. El sinter se produce al calentar finos de mineral en un
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lecho de aire, creando un material con mejor capacidad de manejo. Los pellets se obtienen
aglomerando el mineral en esferas y cociéndolas en hornos. Ambos métodos mejoran la

eficiencia del proceso de reduccion.

3. Reduccion del Hierro

Horno Alto: La reduccion del mineral de hierro se lleva a cabo principalmente en el
horno alto. En este proceso, el mineral se mezcla con coque (un tipo de carbén) y caliza.
El coque se quema para generar el calor necesario que reduce el mineral a hierro liquido.
La caliza reacciona con las impurezas del mineral, formando una escoria que se separa

del hierro fundido. Este proceso produce hierro liquido que luego se convertira en acero.

Horno de Reduccion Directa (DRI): En lugar del horno alto, el hierro puede ser
reducido directamente del mineral utilizando un agente reductor como el gas natural. Este
método, conocido como reduccion directa, no requiere el alto horno y es mas eficiente

energéticamente y menos perjudicial para el medio ambiente.

4. Conversion del Hierro en Acero

Convertidor de Oxigeno (LD): Una vez obtenido el hierro liquido, se transfiere a un
convertidor de oxigeno (también conocido como convertidor LD). En este proceso, se
inyecta oxigeno puro en el hierro fundido para reducir su contenido de carbono y otros
elementos no deseados. El oxigeno oxida estos elementos, transformando el hierro en

acero liquido.

Proceso de Martin Siemens: El proceso de Martin Siemens, también conocido como
proceso Bessemer, es otro método historico de conversion de hierro en acero. Utiliza aire
0 oxigeno para oxidar el carbono en el hierro fundido. Aunque es menos comun hoy en
dia, fue uno de los primeros métodos utilizados para producir acero de manera mas

econdmica.



18

5. Refinado y Tratamiento del Acero

Tratamiento en Convertidor de Oxigeno: Después de la conversion, el acero liquido
puede ser refinado en el convertidor de oxigeno para ajustar su composicion quimica y
mejorar sus propiedades. Este refinamiento permite la produccion de acero con

especificaciones precisas para diferentes aplicaciones.

Horno de Arco Eléctrico: El horno de arco eléctrico es otra tecnologia utilizada para
refinar el acero. En este proceso, se emplean arcos eléctricos generados por electrodos de
grafito para fundir y refinar acero reciclado o chatarra. Este método es particularmente

eficaz para producir acero de alta calidad y es utilizado para fabricar acero especial.

Colada Continua: El acero liquido se solidifica en lingotes, planchas o bobinas mediante
el proceso de colada continua. En este proceso, el acero fundido se vierte en moldes y se
enfria de manera controlada para formar productos semiacabados. La colada continua

mejora la eficiencia y la calidad de los productos de acero.

6. Procesamiento Final

Laminado: Una vez solidificado, el acero se somete a un proceso de laminado para darle
forma. El laminado puede ser en caliente o en frio, dependiendo del tipo de producto final
deseado. Este proceso transforma el acero en productos planos, como hojas y placas, o en

productos largos, como vigas y barras.

Tratamiento Térmico: El acero puede ser sometido a diversos tratamientos térmicos
para modificar sus propiedades mecanicas y de dureza. Entre estos tratamientos se
incluyen el temple, el revenido y el recocido, que mejoran la resistencia y durabilidad del

acero para diferentes aplicaciones.
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Acabado y Recubrimiento: Los productos de acero pueden recibir acabados
superficiales como galvanizado, pintado o recubrimientos especiales para protegerlos
contra la corrosion y mejorar su apariencia. Estos acabados son importantes para

garantizar la longevidad y la estética del acero en sus aplicaciones finales.

7. Control de Calidad

Inspeccion y Pruebas: Finalmente, los productos de acero se someten a rigurosas
inspecciones y pruebas para asegurar que cumplen con los estandares de calidad. Estas
pruebas pueden incluir anélisis quimicos, pruebas de resistencia y ensayos no destructivos

para verificar la integridad y las propiedades del acero.

8. Gestion de Residuos y Escoria

Reciclaje de Escoria: Durante el proceso de produccion de acero, se genera escoria que
puede ser reciclada. La escoria puede ser utilizada en la construccion, como agregado en
carreteras o en la produccién de cemento. El reciclaje de escoria ayuda a reducir el

impacto ambiental y a utilizar los subproductos de manera efectiva.

Tratamiento de Residuos: La gestion de los residuos generados en la industria
sidertirgica es crucial para minimizar el impacto ambiental. Las empresas sidertrgicas
deben cumplir con las normativas ambientales y aplicar practicas sostenibles para

manejar los residuos y emisiones.

Estos procesos combinados permiten a la industria siderargica producir acero de manera
eficiente y sostenible, proporcionando materiales fundamentales para la construccion, la

fabricacion de vehiculos y una amplia gama de otras aplicaciones industriales.
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2.8 IMPORTANCIA DEL ACERO EN LA SOCIEDAD

El acero no solo es fuente de materia prima para fabricar todo lo antes mencionado, sino
gue es una gran fuente de empleo y crecimiento social. El acero es un material que rodea
nuestras vidas y cobra esta importancia gracias a que, junto con otros materiales,
impulsa el crecimiento y el desarrollo de nuestra sociedad. Representa la base de anos

de progreso y seguramente sera un factor para seguir avanzando en miras al futuro.

El acero es un material esencial que impacta profundamente diversos aspectos de la
sociedad moderna. Su versatilidad, resistencia y capacidad para ser reciclado lo
convierten en una pieza clave en la construccién de infraestructura, el transporte, la
manufactura, la tecnologia y mas. Ademas, su rol en la economia y su contribucion a la

sostenibilidad subrayan su importancia en el desarrollo y progreso de la sociedad global.

llustracion 5 - Productos de acero
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Otro motivo de su importancia es que podria ser el centro de una economia ecoldgica.
Hoy en dia, dada la importancia de tomar acciones frente a la crisis climatica y del
medioambiente, existen profesiones como la ingenieria ambiental que buscan puntos de
convergencia entre las diferentes industrias y el mejor aprovechamiento de recursos.
Dado que el acero es el material mas reciclado a nivel mundial, pues sus propiedades
perduran a través del tiempo, la industria sidertrgica representa a un sector que podria ser

la respuesta a la industrializacion encaminada a la sustentabilidad.

Hoy en dia vivimos en tiempos en los que nuestras elecciones serviran para dibujar el
futuro de nuestro planeta. Por ello, la industria sidertrgica y su uso del acero, material
altamente reciclable, puede ser la clave para evitar la extraccion desmedida de recursos

naturales que son finitos.

2.9 IMPORTANCIA DEL AREA DE PLANOS EN UNA SIDERURGICA
El area de planos se refiere a la “Laminacion en frio” en la cual se da forma a un producto

a "Temperatura ambiente.

El acero de diversos grados y especificaciones puede ser laminado en caliente o en frio,

incluido el acero al carbono bésico y otros aceros aleados.

Puede parecer obvio, pero ciertos tipos de acero son mas adecuados para determinadas

aplicaciones.

El acero laminado en frio es basicamente acero laminado en caliente que
ha sido mas trabajado. Una vez que el acero laminado en caliente se ha enfriado,
se vuelve a laminar a temperatura ambiente para obtener dimensiones mas precisas y una

mejor calidad de la superficie.

Los aceros trabajados en frio tipicamente son mas duros y fuertes que los aceros estandar

laminados en caliente.
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El término acero "laminado en frio" se utiliza a menudo para describir varios procesos de
acabado, aunque técnicamente "laminado en frio" se refiere s6lo a placas sometidas a

compresion entre rodillos.

El acero trefilado que es un asociado a planos (como barras o tubos) se "trefila" en lugar
de laminarse. Otros procesos de acabado incluyen doblado, esmerilado y pulido,
cadauno delos cualesse utiliza para cambiar el stock existente de productos

laminados en caliente a productos mas refinados.

El acero laminado en frio (planos) puede con frecuencia ser identificado por las siguientes

caracteristicas:

e Superficies mejores y mas acabadas con tolerancias mas cercanas

e Superficies lisas que con frecuencia son grasosas al toque

e Las barras son verdaderas y cuadradas, y con frecuencia tienen bordes y esquinas
bien definidas

e Los tubos tienen mejor uniformidad concéntrica y rectitud

El acero producido en frio se utiliza con mayor frecuencia en aplicaciones técnicamente

mas precisas o donde la estética es importante.

Sin embargo, dado que los productos procesados en frio requieren un procesamiento

adicional, son mas caros.

En términos de propiedades fisicas, el acero laminado en frio es

generalmente mas duro y resistente que el acero laminado en caliente estandar.

Cuando el metal se forma a una temperatura mas baja, el acero se endurece y aumenta
su resistencia a la tension de fractura 'y la deformacion debido al

endurecimiento mecanico.
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Sin embargo, este procesamiento adicional también crea tensiones internas en

el material.

Sino seliberala presion del acero antes de cortarlo, esmerilarlo o soldarlo, puede

provocar una deformaciéon impredecible.

Saber cudles usar puede evitar gastar demasiado en ingredientes. También ahorra tiempo
y dinero para tratamientos posteriores. Comprender las diferencias entre el acero frio

y caliente es esencial para elegir uno sobre el otro.

llustracion 6 — Rodillos de deformacion de acero

Los riesgos psicosociales también estan presentes, generando estrés laboral debido a
plazos ajustados y demandas de precision en el trabajo (UNIR, 2022). En Ecuador, la

seguridad y salud ocupacional en la industria, incluida la siderurgia, estan regidas por
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leyes y normativas especificas como la Ley Orgéanica de Seguridad y Salud en el Trabajo
(LOSSST) y el Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento

del Medio Ambiente de Trabajo.

Es fundamental para una siderurgica cumplir con estas leyes y normativas,
proporcionando un marco para implementar estrategias y controles de prevencion de
riesgos laborales en el area de planos. Principios generales como la prevencion primaria
y la evaluacion continua guian las estrategias de seguridad en el area, mientras que
enfoques ergondmicos en el disefio y control de exposicion a sustancias peligrosas se
consideran para adaptarse al contexto siderirgico. Métodos y herramientas como el
Analisis de Modo y Efecto de Fallas (AMFE) y el HACCP se aplican para evaluar riesgos
especificos, y se promueve una cultura de seguridad a través de capacitacion y

concientizacion.

Finalmente, se propone una solucion integral que abarca desde la identificacion de
peligros y riesgos hasta la implementacion de charlas de 5 minutos y el reporte de actos
y condiciones (Programa Te escucho), empleando normativas nacionales e

internacionales para cada paso del proceso (empresarial, 2022; Canarias, 2023).

2.10 INTRODUCCION A LA PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
La prevencion de riesgos laborales es un componente crucial en la gestion de la seguridad
y salud en el trabajo, y su importancia en Ecuador ha crecido significativamente en las
ultimas décadas. La evolucion de las normativas y la creciente conciencia sobre los
derechos de los trabajadores han llevado a un enfoque maés estructurado y proactivo en la

prevencion de accidentes y enfermedades laborales.

n Ecuador, la preocupacion por la seguridad y la salud en el trabajo comenz6 a tomar

forma a partir de la implementacion de diversas leyes y regulaciones destinadas a proteger
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a los trabajadores. Historicamente, el pais ha avanzado desde una etapa inicial de
legislacion minima hasta la adopcion de estandares mas rigurosos y modernos, alineados

con las normativas internacionales.

Los riesgos laborales en Ecuador abarcan una amplia gama de factores que pueden afectar
la salud y la seguridad de los trabajadores. Entre ellos se encuentran los riesgos fisicos
(como la exposicion a maquinaria peligrosa y condiciones ambientales extremas),
quimicos (contacto con sustancias toxicas), bioldgicos (exposicidn a patdgenos),
ergonomicos (lesiones por posturas incorrectas o esfuerzo repetitivo), y psicosociales

(estrés laboral y acoso).

La implementacion de medidas preventivas es fundamental para reducir la incidencia de
accidentes y enfermedades laborales. En Ecuador, la promocion de un entorno de trabajo
seguro no solo mejora la salud y bienestar de los empleados, sino que también contribuye
a la eficiencia y competitividad de las empresas. La reduccion de accidentes y
enfermedades laborales tiene un impacto positivo en la productividad, disminuye el

ausentismo y promueve una cultura de seguridad en el lugar de trabajo.

El principal objetivo de la prevencion de riesgos laborales en Ecuador es identificar,
evaluar y controlar los peligros potenciales que pueden afectar a los trabajadores. Esto
implica la implementacion de estrategias y practicas que minimicen o eliminen los

riesgos, garantizando asi un entorno laboral seguro y saludable.

En Ecuador, la prevencion de riesgos laborales estd regulada por diversas leyes y
normativas, destacando la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y el Reglamento de la
Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. Estas legislaciones establecen los requisitos y
responsabilidades tanto para empleadores como para empleados en relacién con la

prevencion de riesgos laborales. Ademas, entidades como el Instituto Ecuatoriano de
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Seguridad Social (IESS) y el Ministerio de Trabajo juegan un papel crucial en la

supervision y regulacion de las condiciones de trabajo.

A pesar de los avances en la legislacion y la implementacion de medidas preventivas, ain
existen desafios en la prevencion de riesgos laborales en Ecuador. La diversidad de
industrias y el nivel de informalidad en el mercado laboral representan obsticulos
significativos. Sin embargo, la creciente conciencia y la mejora continua en las practicas
de seguridad laboral ofrecen perspectivas optimistas para enfrentar estos desafios y

promover una cultura de prevencion en el pais.

2.11 RIESGOS LABORALES EN EL SECTOR SIDERURGICO
La industria sidertirgica, debido a su naturaleza, presenta riesgos laborales significativos,
tales como exposicion a altas temperaturas, manejo de maquinaria pesada, y contacto con
sustancias toxicas. De acuerdo con estudios realizados en el Ecuador, las siderrgicas son
sectores de alto riesgo debido a la complejidad y peligrosidad de las actividades que
realizan (Chavez, 2018). La exposicion a estos riesgos puede resultar en accidentes graves
y enfermedades ocupacionales, como quemaduras, lesiones musculoesqueléticas y
enfermedades respiratorias, y en ciertos casos se ha llegado a escuchar sobre

colaboradores fallecidos en las diferentes Siderurgias.

Los Riesgos mas comunes que encontramos en este sector son:

e Atrapamientos por o entre maquinas

e Cortés, choques y golpes por objetos moviles e inmoviles

e Proyeccion de fragmentos o particulas

e Exposicion al ruido

e Sobresfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos. repetitivos

¢ Inhalacion y contacto con sustancias toxicas o corrosivas
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Caidas al mismo o distinto nivel

Exposicion a vibraciones

Exposicion a temperaturas ambientales extremas
Contactos térmicos

Contactos eléctricos

Caidas de objetos

Trabajos en espacios confinados

Atropellos con vehiculos

[luminacién inadecuada

Riesgo psicosocial

2.12 IMPLEMENTACION DE CONTROLES DE PREVENCION DE

RIESGOS

La aplicacion efectiva de controles de prevencion de riesgos en una siderargica involucra

una combinacion de medidas técnicas, organizativas y de formacion.

Controles Técnicos: Incluyen la instalacion de sistemas de ventilacion para
minimizar la exposicion a gases toxicos, el mantenimiento regular de maquinaria
para evitar fallos, y la utilizacion de equipos de proteccion personal (EPP)
adecuados (Garcia, 2020).

Controles Organizativos: Implican la planificacién y organizacion del trabajo
para minimizar riesgos, la realizacion de evaluaciones periodicas de riesgos, y el
desarrollo de protocolos de seguridad (Rivadeneira, 2017).

Formacion y Capacitacion: Es crucial ofrecer formacion continua a los
trabajadores sobre practicas seguras y el uso correcto de EPP (Vésquez, 2019). La

capacitacion regular asegura que los empleados estén al tanto de los
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procedimientos de seguridad y sean capaces de responder adecuadamente en

situaciones de emergencia.

2.13 CASOS Y ESTUDIOS EN ECUADOR

La industria sidertrgica en Ecuador enfrenta diversos desafios en términos de seguridad

y salud laboral debido a la naturaleza de su trabajo, que incluye la manipulacion de

metales a altas temperaturas, el uso de maquinaria pesada y la exposicion a ambientes

industriales complejos. Aqui se presentan algunos casos y estudios relevantes sobre el

control de riesgos laborales en esta industria en Ecuador:

Medidas de Control Implementadas:

Equipos de Proteccion Personal (EPP): Se introdujo un protocolo riguroso para el
uso de EPP, incluyendo cascos, gafas de seguridad, guantes térmicos y ropa
ignifuga, base a las areas involucradas y seglin los tipos de peligros y riesgos
asociados a cada puesto de trabajo.

Capacitacion Continua: Los empleados reciben capacitacion regular sobre
procedimientos de seguridad, manejo de emergencias y mantenimiento de
magquinaria, todo esto con ayuda de cronogramas de capacitaciones.

Inspeccion de Equipos: Se implementaron rutinas de mantenimiento preventivo y
correctivo para garantizar que la maquinaria funcione de manera segura, asi como
el PRE-USO de méquinas, equipos y herramientas.

Inspecciones gerenciales: Recorridos planificados donde personal de diferentes

areas visitan distintas areas y realizan levantamientos criticos de mejora.

Por ejemplo, en el estudio de Mufioz y Martinez (2021), se analiz6 la implementacion de

un programa de seguridad en una sidertrgica en Guayaquil, encontrando una reduccion

del 30% en accidentes tras la introduccion de controles mas rigurosos y programas de

capacitacion. (Mufioz, 2021)
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Con todo lo antes mencionado podemos comprobar que la prevencion de riesgos laborales
en una siderargica es fundamental para proteger la salud y seguridad de los trabajadores.
La combinacién de medidas técnicas, organizativas y de formacion, apoyada por una
solida base normativa, es esencial para la reduccion de riesgos. Los estudios realizados
en Ecuador demuestran que la implementacion efectiva de estas medidas puede tener un

impacto positivo en la reduccion de accidentes y mejora en las condiciones laborales.

llustracion 7 - Reduccion de Riesgos Laborales
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CAPITULO 111
3. MARCO METODOLOGICO
3.1 APLICACION DE NORMATIVAS
Dentro de la metodologia delineada en este proyecto, se contempla la aplicacion de
normativas tanto nacionales como internacionales, las cuales se han seleccionado

cuidadosamente para asegurar una gestion integral de la seguridad y salud ocupacional.

Una vez finalizado el andlisis especifico para cada puesto de trabajo, se implementara la
normativa correspondiente segun la actividad de cada colaborador. Esta estrategia se
orienta a disminuir la incidencia de accidentes y promover ambientes laborales seguros y

saludables.

Dentro de la metodologia descrita en este proyecto se encuentra la aplicacion de
normativas nacionales como NTE INEN-ISO 45003, NTE INEN-ISO 45001, NTE
INEN-ISO 3864-1:2013, NTE INEN-ISO 6385 y normativa internacional como ISO
45001, ISO 6385, PRL, GTC 45, UNE, una vez hecho el andlisis por cada uno de los
puestos de trabajo se aplicara la norma adecuada segun la actividad de cada colaborador

con la finalidad de disminuir la incidencia de accidentes.

A continuacion, se estipula de manera resumida cada una de las normativas a utilizar en

este proyecto de investigacion:

3.1.1 NTE INEN - ISO 3864-1:2013: SIMBOLOS GRAFICOS. COLORES DE
SEGURIDAD Y SENALES DE SEGURIDAD. PARTE 1: PRINCIPIOS DE
DISENO PARA SENALES DE SEGURIDAD Y DEMARCACIONES DE
SEGURIDAD
Esta parte de la norma NTC-ISO 3864 establece los colores de identificacion de seguridad

y los principios de disefio para las sefales de seguridad y demarcaciones de seguridad a
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ser utilizadas en lugares de trabajo y areas publicas con el fin de contribuir a la prevencién
de accidentes, la proteccion contra incendios, la informacion de riesgos para la salud y la
evacuacion de emergencia. De igual manera, establece los principios basicos a ser
aplicados al desarrollar normas que incluyan sefiales de seguridad. Esta parte de la norma
NTC-ISO 3864 es aplicable para todos los lugares en los que se necesite tratar temas de
seguridad relacionados con personas. Sin embargo, no es aplicable en la sefializacion
utilizada para guiar el trafico ferroviario, terrestre, fluvial, maritimo y aéreo y, en general,
en aquellos sectores sujetos a un reglamento que pueda ser diferente. NOTA. Las
disposiciones legales de algunos paises pueden diferir en algunos aspectos de las que

figuran en esta parte de la norma NTC-ISO 3864 (ICONTEC, 2023).

e Simbolos graficos, colores de seguridad y sefiales de seguridad
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llustracion 8 - Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para

senales de seguridad.
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llustracion 9 - Figura geométrica, colores de fondo y colores de contraste para serniales

complementarias
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llustracion 10 - Diserio y significado de indicaciones de seguridad
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3.1.2 ISO 45001:2018
La ISO 45001:2018 es una norma internacional que proporciona un marco para la gestion
de la salud y seguridad en el trabajo (SST). Desarrollada por la Organizacion
Internacional de Normalizaciéon (ISO), esta norma esta disefiada para ayudar a las
organizaciones a proporcionar un entorno de trabajo seguro y saludable para sus
empleados y otras partes interesadas, reduciendo el riesgo de lesiones y problemas de

salud relacionados con el trabajo.

Caracteristicas Clave de la ISO 45001:2018

1. Estructura de Alto Nivel (HLS):

o LaISO 45001:2018 sigue la Estructura de Alto Nivel, que es un marco
comun para las normas de sistemas de gestion de la ISO. Esto facilita la
integracidon con otras normas de gestion como la ISO 9001 (calidad) e ISO

14001 (medio ambiente).

2. Enfoque Basado en Riesgos:

o La norma se basa en la identificacion y evaluacion de riesgos y
oportunidades. Se requiere que las organizaciones identifiquen los riesgos
para la salud y seguridad de los trabajadores y desarrollen medidas para

controlarlos y mitigarlos.

3. Participacion de los Trabajadores:

o Fomenta la participacion activa de los trabajadores en el desarrollo,
implementacion y revision del sistema de gestion de SST. La norma
reconoce que el compromiso y la participaciéon de los empleados son

cruciales para una gestion eficaz de la seguridad y salud en el trabajo.
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4. Liderazgo y Compromiso:

o La norma exige un fuerte liderazgo y compromiso por parte de la alta
direccion. Los lideres deben demostrar su compromiso con la SST,
proporcionar los recursos necesarios y asegurar la integracion del sistema

de gestion en la estrategia general de la organizacion.

5. Planificacion y Evaluacion:

o La planificacion incluye la definicion de los objetivos de SST, la
determinacion de los recursos necesarios, y la planificacion de las acciones
para abordar los riesgos y oportunidades identificados. La norma también
establece requisitos para la evaluacion del desempefio del sistema de

gestion a través de auditorias internas y revisiones de la direccion.
6. Cumplimiento Legal:

o Se requiere que las organizaciones cumplan con las leyes y regulaciones
locales relacionadas con la salud y la seguridad en el trabajo. La norma
también enfatiza la necesidad de mantenerse actualizadas con los

requisitos legales pertinentes.
7. Mejora Continua:

o Lanorma promueve la mejora continua del sistema de gestion de SST. Las
organizaciones deben evaluar continuamente la eficacia de sus medidas de
seguridad, realizar auditorias y revisar las politicas y procedimientos para

asegurar que el sistema se mantenga relevante y efectivo.
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Beneficios de la Implementacion de la ISO 45001:2018

e Reduccion de Accidentes y Enfermedades Laborales: La norma ayuda a
identificar y controlar los riesgos, lo que puede reducir la tasa de accidentes y

enfermedades relacionadas con el trabajo.

e Mejora del Desempeiio Organizacional: La implementacion de un sistema de
gestion efectivo puede mejorar la productividad y reducir los costos asociados con

accidentes y enfermedades.

e Cumplimiento Legal: Facilita el cumplimiento de las regulaciones y leyes de

SST, evitando sanciones y multas.

o Participaciéon y Motivacion de los Empleados: Promueve un entorno de trabajo
mas seguro y saludable, lo que puede aumentar la satisfaccion y motivacion de

los empleados.

e Reputacion Corporativa: La certificacion en ISO 45001:2018 puede mejorar la
reputacion de la empresa al demostrar su compromiso con la seguridad y la salud

en el trabajo.

Implementacion y Certificacion

Para obtener la certificacion en ISO 45001:2018, una organizacion debe:

1. Desarrollar e Implementar un Sistema de Gestion: Crear politicas,

procedimientos y practicas que cumplan con los requisitos de la norma.

2. Realizar Auditorias Internas: Evaluar el desempefio del sistema de gestion y

hacer ajustes segun sea necesario.
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3. Obtener la Certificacion: Someterse a una auditoria externa realizada por una

entidad certificadora acreditada para verificar el cumplimiento con la norma.

La ISO 45001:2018 es una herramienta valiosa para las organizaciones que buscan
mejorar la salud y seguridad en el trabajo y demostrar su compromiso con el bienestar de

sus empleados.

En una sociedad ecuatoriana cada vez mas orientada hacia la responsabilidad social
empresarial, la implementacion de la norma ISO 45001 puede constituir un factor
diferenciador crucial para las organizaciones que buscan sobresalir como empleadores

comprometidos y éticos.

Los controles de riesgos en ISO 45001 son solicitados por la norma como parte del
proceso de planificacion. El estandar requiere que se disefien e implementen controles
que respondan a los riesgos de seguridad y salud ocupacional identificados, pero también

exige que esos controles sean jerarquizados (Excelencia, 2022).

Jerarquia de controles
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llustracion 11 - Jerarquia de controles
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3.1.3 NTE INEN-ISO 45003
La NTE INEN-ISO 45003 proporciona un enfoque estructurado para la gestion del riesgo
psicosocial en el entorno laboral, ampliando la perspectiva tradicional de la gestion de
riesgos laborales al incluir el bienestar psicoldogico como un componente critico. Su
metodologia para la evaluacion y mitigacion de riesgos psicosociales permite a las
organizaciones desarrollar estrategias integrales que aborden tanto los aspectos fisicos

como psicologicos de la seguridad en el trabajo.

La norma exige la formulacion de politicas especificas y la implementacion de practicas
orientadas a crear un entorno de trabajo saludable, cumpliendo con los requisitos legales
y fomentando la participacion activa de los empleados. La capacitacién continua y el
enfoque en la mejora sistematica refuerzan la capacidad de la organizacion para adaptarse

a cambios y necesidades emergentes, fortaleciendo asi su sistema de gestion de riesgos.

La norma ISO 45003 es una guia para establecer un sistema de gestion, implementando
controles efectivos para eliminar o gestionar los riesgos psicosociales. Esta escrito para
apoyar a las empresas con un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado

en la norma ISO 45001. (DNV, 2023)

ISO 45003 le ayuda a crear un entorno de trabajo positivo que puede ayudar a mejorar la

sostenibilidad, la eficiencia y la productividad de la organizacion.

3.1.4 NTE INEN-ISO 6385
La NTE INEN-ISO 6385 proporciona un marco integral para la aplicacion de principios
ergondmicos en el disefio de sistemas de trabajo, abordando un aspecto critico de la
prevencion de riesgos laborales. Al centrarse en la adecuacion del disefio de estaciones
de trabajo y equipos a las capacidades humanas, la norma busca reducir la incidencia de

trastornos musculoesqueléticos y otras lesiones relacionadas con el trabajo.
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La implementacion de los principios ergondmicos de acuerdo con la norma no solo

contribuye a un entorno laboral mas seguro y saludable, sino que también mejora la

eficiencia y el rendimiento de los empleados al optimizar su confort y reducir la fatiga.

La participaciéon activa de los empleados en el proceso de disefio y la capacitacion en

ergonomia son elementos clave que refuerzan la efectividad de las soluciones

ergondmicas.

A continuacidn, se describen los aspectos clave de la norma:

Diseiio Ergonémico del Trabajo: NTE INEN-ISO 6385 proporciona un marco
para el disefio ergondmico de los sistemas de trabajo, incluyendo el disefio de
estaciones de trabajo, herramientas, equipos y tareas. La norma se centra en
adaptar estos elementos para que se ajusten a las capacidades y limitaciones fisicas
y cognitivas de los trabajadores, minimizando asi el riesgo de lesiones y fatiga.
Principios de Ergonomia: La norma establece principios ergondmicos
fundamentales que deben ser considerados durante el disefio y la modificacion de
los sistemas de trabajo. Estos principios incluyen la adecuacion del disefio a las
dimensiones del cuerpo humano, la minimizacion de posturas incomodas y
forzadas, y la reduccion de cargas fisicas y mentales excesivas.

Evaluacion del Entorno Laboral: NTE INEN-ISO 6385 requiere la evaluacion
continua del entorno laboral desde una perspectiva ergondomica. Esto incluye la
identificacion de posibles riesgos ergondémicos y la implementacién de medidas
correctivas para mejorar la adecuacion y el confort del entorno de trabajo.
Participacion de los Empleados: La norma promueve la participacion activa de
los empleados en el disefo y la evaluacion de los sistemas de trabajo. Involucrar

a los trabajadores en el proceso de disefio ergondmico asegura que sus necesidades
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y experiencias se tengan en cuenta, lo que contribuye a la identificacion y
mitigacion de problemas ergondmicos.

Capacitacion en Ergonomia: NTE INEN-ISO 6385 estipula que las
organizaciones deben proporcionar formacién sobre principios ergondémicos a
todos los niveles del personal. Esta capacitacion ayuda a los empleados a
comprender la importancia de la ergonomia en la prevencion de riesgos y en la
mejora de su propio bienestar y rendimiento.

Mejora Continua: La norma enfatiza la necesidad de un enfoque de mejora
continua en el disefio ergondomico de los sistemas de trabajo. Esto incluye la
revision y actualizacion periddica de las practicas ergondémicas, basdndose en la
retroalimentaciéon de los empleados y en la evaluacion de la eficacia de las

medidas implementadas.

3.2 FORTALECIMIENTO DE LA CULTURA DE SEGURIDAD

El fortalecimiento de la cultura de seguridad en la industria ecuatoriana es un objetivo crucial

para mejorar las condiciones laborales y reducir los accidentes y enfermedades

relacionadas con el trabajo. Dada la creciente atencién a la seguridad laboral en Ecuador,

las empresas y organizaciones deben adoptar un enfoque integral y adaptado a las

necesidades y contextos especificos del pais. Aqui se presentan estrategias y enfoques

clave para lograr este fortalecimiento en la industria ecuatoriana:

1. Compromiso de la Alta Direccion

Liderazgo Proactivo: Los lideres y gerentes deben demostrar un compromiso
visible con la seguridad, participando activamente en iniciativas de seguridad y

modelando comportamientos seguros.
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e Inversion en Seguridad: Asegurar la asignacion de recursos adecuados para
programas de seguridad, incluyendo la adquisicién de equipos de proteccion,

formacion y mejoras en infraestructura.

2. Participacion de los Trabajadores

e Involucramiento Activo: Fomentar la participacion de los empleados en la
identificacion de riesgos y la elaboracion de estrategias de seguridad. Esto puede

incluir encuestas de seguridad, comités de seguridad y grupos de trabajo.

e« Empoderamiento: Crear mecanismos para que los trabajadores puedan reportar

preocupaciones de seguridad sin temor a represalias.

3. Capacitacion y Educacion Continua

o Formacion Especializada: Desarrollar e implementar programas de capacitacion
adaptados a las necesidades especificas de cada industria, como la construccion,

la mineria o la manufactura.

e Simulacros y Practicas: Realizar simulacros regulares de emergencia y

entrenamientos practicos para preparar a los empleados para situaciones de riesgo.

4. Desarrollo y Comunicacion de Politicas de Seguridad

o Politicas Claras: Establecer politicas de seguridad claras y accesibles, que
incluyan procedimientos para la identificacion y gestion de riesgos, asi como

directrices para la conducta segura.

e Comunicacion Transparente: Utilizar diversos canales de comunicacion, como
reuniones, boletines y carteles, para mantener a todos los empleados informados

sobre las politicas de seguridad y los procedimientos actualizados.
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5. Integracion de Normativas Locales e Internacionales

Cumplimiento Legal: Asegurarse de cumplir con las regulaciones locales, como
las establecidas por el Ministerio de Trabajo y el Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social (IESS), asi como con normas internacionales como la ISO

45001.

Adaptacion a Contextos Locales: Ajustar las practicas y politicas de seguridad
para que sean relevantes y efectivas en el contexto local, teniendo en cuenta

factores como la cultura y las condiciones especificas de trabajo en Ecuador.

6. Promocion de una Actitud Proactiva hacia la Seguridad

Cultura de Seguridad Positiva: Promover una cultura en la que la seguridad se
valore y se integre en todas las actividades y procesos. Esto incluye la celebracion

de logros en seguridad y el reconocimiento de comportamientos seguros.

Programas de Incentivos: Implementar programas de incentivos para motivar a
los empleados a seguir las mejores practicas de seguridad y a contribuir

activamente a la cultura de seguridad.

7. Monitoreo y Evaluacion de Desempeiio

Auditorias Internas: Realizar auditorias internas periddicas para evaluar la

efectividad del sistema de gestion de seguridad y detectar areas de mejora.

Analisis de Incidentes: Investigar todos los incidentes y casi accidentes para

identificar las causas raiz y aplicar medidas correctivas adecuadas.
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8. Fomento del Bienestar General

Salud y Bienestar: Implementar programas que promuevan la salud fisica y

mental de los empleados, incluyendo programas de prevencion de estrés y fatiga.

Ambiente de Trabajo Saludable: Asegurar que el entorno de trabajo cumpla con
los estandares de salud y ergonomia para prevenir lesiones y enfermedades

relacionadas con el trabajo.

Ejemplos de Iniciativas en Ecuador

1.

Implementacion de la ISO 45001:2018: Empresas ecuatorianas estdn adoptando
la norma ISO 45001:2018 para estandarizar sus practicas de gestion de seguridad
y salud laboral, buscando certificaciones que validen su compromiso con la

seguridad.

Capacitacion por Parte del Ministerio de Trabajo: El Ministerio de Trabajo de
Ecuador ofrece programas de capacitacion y asesoramiento para mejorar las
practicas de seguridad en las empresas, ayudando a las organizaciones a cumplir

con los requisitos legales y mejorar su cultura de seguridad.

Proyectos de Seguridad en la Construccion: Empresas del sector construccion
en Ecuador han implementado sistemas de gestion de seguridad mas rigurosos,
con un enfoque en la capacitacion de trabajadores y la mejora de condiciones en

sitios de construccion para reducir accidentes.
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llustracion 12 Transporte de acero a colada continua

3.2.1 IDENTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS
Estos peligros y riesgos fueron identificados. Se debe proceder a la implementacion de
medidas preventivas y correctivas, junto con la capacitacion adecuada de los empleados,
contribuird a minimizar los riesgos y garantizar un entorno laboral seguro en el area de

planos de una empresa siderargica.

A continuacidn, se detallan varios de los peligros y riesgos que se pudieron identificar en

este tipo de area de trabajo, se las categorizo por tipo y son las siguientes:

1. Riesgos Mecanicos

e Equipos de Corte y Doblado: Riesgo de lesiones por contacto con maquinaria
de corte, doblado y conformado de metales.
e Rodillos y Prensas: Riesgo de atrapamiento o lesiones debido a la interaccion

con rodillos, prensas y otros equipos de manipulacién de planos metélicos.



44

Manipulacion Manual: Lesiones por levantamiento inadecuado de planos
metalicos, que pueden causar esguinces, distensiones o lesiones en la columna
vertebral.

Transporte de Materiales: Peligros asociados con el uso de gruas, carros o

montacargas para trasladar grandes planos metalicos.

2. Riesgos Eléctricos

Equipos Eléctricos y de Soldadura: Riesgo de descargas eléctricas y
quemaduras debido a equipos eléctricos y de soldadura utilizados para la
fabricacion y tratamiento de planos.

Cableado Defectuoso: Riesgo de cortocircuitos y electrocucion por cables

danados o mal mantenidos.

3. Riesgos Quimicos

Exposicion a Sustancias Quimicas: Riesgo de exposicion a productos quimicos
utilizados en el tratamiento de metales, como desengrasantes, aceites, y otros
compuestos.

Humo y Vapores: Inhalacion de humos y vapores toxicos generados durante

procesos de corte, soldadura o tratamiento de metales.

4. Riesgos de Incendio y Explosion

Chispas y Calor: Riesgo de incendio por generacion de chispas durante procesos
de corte o soldadura.
Materiales Inflamables: Riesgo asociado con el almacenamiento y manejo de

materiales inflamables y combustibles, como solventes y aceites.

5. Riesgos de Caidas y Resbalones
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e Superficies Deslizantes: Peligros asociados con superficies resbaladizas en el
area de trabajo debido a derrames de aceite o agua.
e Desniveles: Riesgo de caidas debido a desniveles o bordes sin proteccion en el

area de trabajo.

6. Riesgos Ergonométricos

e Posturas Forzadas: Lesiones musculoesqueléticas derivadas de posturas
incomodas o prolongadas al trabajar con planos metalicos.
e Fatiga: Riesgo de fatiga por largas horas de trabajo en posiciones no ergonémicas

o al levantar y mover planos pesados.

7. Riesgos de Ruido

e Exposicion a Ruido Elevado: Riesgo de pérdida auditiva o dafio en el oido
debido al ruido generado por maquinaria de corte, prensas y equipos de

manipulacion.

8. Riesgos de Caida de Objetos

e Objetos Pesados: Riesgo de lesiones por caida de planos metalicos o

herramientas desde alturas.

9. Riesgos de Contacto con Materiales Cortantes

e Bordes Afilados: Lesiones por cortes o rasgufios debido a los bordes afilados de

planos metalicos o piezas de metal.

10. Riesgos Psicosociales

e Estrés Laboral: Riesgo de estrés y agotamiento debido a la presion por alcanzar

objetivos de produccion o debido a un entorno de trabajo agitado.
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11. Riesgos de Seguridad en el Trabajo

e Equipos de Proteccion Personal (EPP): Riesgo de lesiones si no se utiliza el
equipo de proteccion personal adecuado, como guantes, gafas de seguridad,
cascos y proteccion auditiva.

e Procedimientos de Seguridad: Riesgos derivados de la falta de procedimientos
de seguridad y protocolos operativos claros para la operacion y mantenimiento de

equipos.

12. Riesgos de Mantenimiento

e Mantenimiento Inadecuado: Riesgo de fallos en equipos o maquinaria debido a
un mantenimiento deficiente o irregular, lo que puede resultar en accidentes o mal

funcionamiento de la maquinaria.

13. Riesgos de Ergonomia en la Estacion de Trabajo

e Diseiio de Estaciones de Trabajo: Riesgo de incomodidad o lesiones debido al
disefio inadecuado de estaciones de trabajo para la manipulacion y tratamiento de

planos.

14. Riesgos de Seguridad en el Manejo de Herramientas

e Herramientas Manuales: Lesiones por el uso incorrecto o el mal estado de

herramientas manuales utilizadas en la manipulacion o ajuste de planos metalicos.
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3.2.2 ELABORACION DE MATRIZ DE RIESGOS
A continuacion, se mostrara ejemplo de Matriz de Riesgos de mantenimiento mecanico

en el area de planos:

Formatn
i WATRIZ DE EVALUACION GINERAL CE RESGOS POR PUESTO OF TRABAS
Toomorm b PlEFdE -
Fodm bl FEISIE I
Friaiec § ]
B an. A FEENlD
ol e | i, um
1 LT
Tun g b s FRTTEYS L
Cewameibd 3
" i ' EEHEEE b el
M | Razegar £274 [k B
0 = ]
(b s § ;i 2 -3 e [ TR ———
- e e R ] Exrmmm |2, = | 1 I L |
1% i e PO i £151200 1 1N TR
HIET
Vizan =
Vtwses oy s H A L | - |
mn F [ AT ol wmi [
if e DRU . | i [ oo || 207 i b |35 1315 | ¢ |80 | a0, |mmminemas
ISCrich | | cersieke = s } _.: % .-hld- [ = g _: [ ——
1 1 }
-
& o g ET Ty =5 | b b oo D
ERE i bl d e B | cackla Fpeamiam it | B {5 | RBOR | [ @10 ] B | it st i
| | e | [TNT T “ |
" B
= e & = I _ -,
1f|ol1] | pmmes B Seer e | ] s, s 1212 1] 6 (10| 81 |smrnbee i e of 2
T Faiy F | b il - I = S e i | e e
T s 1
[E=TE === R E—— 5 T %
Ll ersr— | | __|& 5| . A
il[o1 i [ T (b E_E A RRE TR R St 0 futs
B W 1 3 [
s rivadd o] © | oo - i
by e P beraamn bt cmamnt i e ]
j— - e
1f[o 1 ettt | B e | ST v (81812 gy [eseia e N
b i" e i | T E % b1 | Iagn
| i
Lt 4 ¥ .;... B I —
Persmiui-r ruiie | 8 | S E ey -z 5 f
ey p r":'::“‘ﬂ.':" 1w | | e E" l% L] .:.3 ] o i 2
il e e e e ) el AR } EAE A
Fusicha 1 = 8 s [ | ot |2 = = B Laryr i e P
1|o. 1 8 apmie ge ot s rrams gy | 8 | eommmrn | sl T g Bodl e B g ot eyt s Py
I e e R L R R E - = - i il LT RN
n e - e | e o (=) L -
-2 -] - |\
1} ks 1 o i i % “I_.|1-|.' P |2 = B Mo e e
i||la 1 B e ot B rrrreereem | i | 2T e O - R | et
& v i ke | ]| P de - 4 = +
| - g | ek | | | - = |
e
1 o | e
- " k- | merion, g e v
il leli -uE-:"-.zfm_ | e I Gt lz 5012 Ei'ﬂ 3p | e e
parradasnnn 'l il | ramimp 5 B = Py e
= | Sl B e
z | L) i A,
B e e B i Tk u B EI [ -
Lsricmn 5 vt i s 1 e | e N, 1
oo pram Emercaimi § | i | i ! ] E_ 1|2 E.:?.E L] [ -—-::ﬂ-h-.--r--
] i | |
| i 1 L =
e | 3 [ i i . L AT 2 b B
A E b d b e B L] 3 4 1oa Elqe| iy e b e
bt bont | 3| i 1%
e ¥ i
TR { } z |
':ihllﬁ“*‘l'\" j | =i h_.r 2 B
i |ofd bt e b 3 Sy En——, ] j% i = 15| M FEN | mincs
e B s [ amaew | Ig 3 wo
g {0 e L s =
bl cCH] [T Pp—— Eirmini H Ly
x 1]
HAE i’d:: ho Rrpenirecutilll I T :Giuk:.-} LR E | w
eauEH ks | B | ™ Y _— A
i ol b il e T o
. . P — o e |
A i = = B oy it St [
il (m]t Bt s e 7 ity | BN | 4 E | E 15| A e mti meadn
" | < —— ' il s fu ] Prp————
. HELLE

Ilustracion 13 - Matriz de Riesgos Laborales
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Una vez que se tienen definidos los riesgos laborales en el area de planos y segin sus
actividades se procede a proponer las siguientes soluciones para obtener resultados

positivos en cada uno de sus puntos.

3.2.2.1 MEDIDAS CORRECTIVAS PARA DIBUJO TECNICO - DISENO
ASISTIDO POR COMPUTADORA
Se procede a detallar las medidas correctivas que se implementaran empezando con el

primer punto que es la actividad de “Dibujo Técnico”:

Para la reduccion de trastornos musculoesqueléticos y problemas de vision proponemos

las siguientes medidas:

e Ajustes Ergonémicos:

- Sillas Ergonomicas: Proporcionar sillas ajustables que apoyen adecuadamente la
espalda y promuevan una postura correcta.

- Soportes para Monitor: Ajustar la altura del monitor para que esté a la altura de
los 0jos y a una distancia comoda para reducir la tension ocular.

- Reposapiés: Usar reposapiés para mejorar la postura y reducir la presion en la
parte baja de la espalda.

e Pausas Activas:

- Programas de Pausas: Implementar un sistema de recordatorio para realizar
pausas activas cada 30-60 minutos. Estas pausas deben incluir estiramientos y
ejercicios de relajacion.

- Estaciones de Descanso: Crear areas de descanso donde los empleados puedan
realizar ejercicios fisicos o relajarse brevemente.

e [luminacion Adecuada:
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- Tluminacion Natural y Artificial: Asegurarse de que el espacio de trabajo tenga
una buena combinacion de luz natural y artificial para reducir la fatiga ocular.
- Filtros de Pantalla: Utilizar filtros de pantalla anti-reflejo para reducir la tension

ocular causada por el brillo de la pantalla.
Para la prevencion de fatiga fisica y mental proponemos lo siguiente:

e Gestion del Tiempo y Carga de Trabajo:

- Planificacion de Tareas: Implementar una planificacion adecuada para distribuir
equitativamente la carga de trabajo y evitar el exceso de tareas.

- Horas de Trabajo: Asegurar que se respeten las horas de trabajo y se eviten las
horas extra innecesarias.

e Mejora en el Ambiente de Trabajo:

- Espacios de Relajacion: Crear areas donde los empleados puedan relajarse y
desconectar del trabajo.

- Actividades Recreativas: Ofrecer actividades recreativas o de bienestar como
sesiones de meditacion, yoga, o actividades grupales para aliviar el estrés.

e Apoyo Psicologico:

- Programas de Asesoramiento: Proporcionar acceso a servicios de asesoramiento
psicologico o coaching para ayudar a los empleados a manejar el estrés y la

presion laboral.

3.2.2.2 MEDIDAS CORRECTIVAS PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DE LAS MAQUINAS - REVISION DE RODAMIENTOS
e Caida de Objetos:
- Sujecion Segura de Objetos: Implementar dispositivos o sistemas de retencion

para mantener los rodamientos y otros objetos en su lugar durante la revision.
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Utilizar bandejas o soportes adecuados para almacenar y trasladar los rodamientos
de manera segura.

Areas de Trabajo Definidas: Delimitar areas especificas para la revision y
almacenamiento de rodamientos, evitando que los objetos se encuentren fuera de
lugar.

Procedimientos de Manipulacion Segura: Establecer procedimientos
operativos estdndar para la manipulacion de rodamientos, incluyendo

instrucciones claras sobre como retirarlos y almacenarlos correctamente.

Caida al Mismo Nivel:

Superficies Antideslizantes: Instalar superficies antideslizantes en las areas
donde el personal camina para prevenir caidas.

Iluminacién Adecuada: Asegurar que el area esté bien iluminada para evitar
tropiezos y accidentes.

Mantenimiento de Areas de Trabajo: Mantener el area de trabajo limpia y libre
de obstaculos que puedan causar caidas. Implementar un programa de limpieza y

mantenimiento regular.

Irritacion de Piel:

Uso de Guantes: Proveer guantes de manga larga y resistentes a aceites y grasas
para proteger la piel del contacto directo con productos grasos.

Higiene Personal: Establecer estaciones de lavado y desinfeccion para que los

empleados puedan limpiarse después del contacto con productos grasos.
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- Revision de Productos Quimicos: Evaluar los productos grasos utilizados para
asegurarse de que no contengan sustancias peligrosas. Considerar la sustitucion

por productos menos irritantes si es posible.

3.2.2.3 MEDIDAS CORRECTIVAS PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DE LAS MAQUINAS — AJUSTE DE PERNOS

e Movimiento Repetitivo:

- Uso de Herramientas Ergonoémicas: Proporcionar herramientas ergonomicas
que reduzcan el esfuerzo repetitivo y minimicen la tension en las articulaciones.
Considerar el uso de llaves de impacto o herramientas neumaticas que reduzcan
el esfuerzo fisico.

- Rotacion de Tareas: Implementar un sistema de rotacion de tareas para que los
empleados cambien de actividad periddicamente y reduzcan el tiempo dedicado a
movimientos repetitivos.

- Ejercicios y Pausas: Establecer pausas regulares y ejercicios de estiramiento para
aliviar la tension en las articulaciones y musculos afectados por el movimiento

repetitivo.

e Golpes con Objetos Fijos:

- Proteccion del Area de Trabajo: Asegurar que el rea alrededor de la maquina
esté libre de objetos duros o peligrosos que puedan causar golpes. Utilizar
protectores o cubiertas en las partes de la maquina que presenten un riesgo de
golpe.

- Revision de Espacios de Trabajo: Realizar inspecciones periddicas para
identificar y eliminar posibles riesgos de golpe en el area de trabajo.

e Posiciones Forzosas:
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- Diseiio Ergonéomico de la Maquina: Siempre que sea posible, modificar el
disefio de la maquina o del area de trabajo para facilitar el acceso y reducir la
necesidad de posiciones forzosas.

- Uso de Dispositivos de Asistencia: Implementar herramientas o dispositivos que
ayuden a alcanzar los pernos sin necesidad de adoptar posturas incomodas.

-  Entrenamiento en Técnicas Ergonomicas: Capacitar a los empleados en
técnicas de trabajo ergondmicas y en como ajustar su postura para minimizar el
esfuerzo fisico.

- Pausas y Alternancia de Posiciones: Permitir pausas regulares y fomentar la
alternancia de posiciones para evitar el mantenimiento prolongado de posturas

incomodas.

3.2.2.4 MEDIDAS CORRECTIVAS PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DE LAS MAQUINAS — LUBRICACION Y ENGRASE
e Irritacion de Piel:
- Capacitacion en Manipulacion de Productos: Instruir a los empleados en la
correcta aplicacion de lubricantes para minimizar el contacto directo con la piel.
- Estaciones de Lavado: Instalar estaciones de lavado con jabon y desinfectante
en el area de trabajo para que los empleados puedan lavar sus manos y cualquier
area de la piel en contacto con los productos.
- Revision de Productos: Evaluar la composicion de los lubricantes y considerar
la sustitucion por productos menos irritantes, si es posible.
e Irritacion del Tracto Respiratorio:
- Uso de Mascarillas Adecuadas: Proveer mascarillas respiratorias, como las
mascarillas 8511 o similares, que ofrezcan proteccidon contra vapores y particulas

finas.



53

Ventilacion Adecuada: Asegurar que el area de trabajo esté bien ventilada para
dispersar vapores y reducir la concentracion de contaminantes en el aire. Instalar
extractores o ventiladores si es necesario.

Irritacién en Organos Sensoriales:

Uso de Gafas de Seguridad: Proveer gafas de seguridad transparentes para
proteger los ojos del contacto con lubricantes y posibles salpicaduras.
Estaciones de Lavado de Ojos: Instalar estaciones de lavado ocular en el area de
trabajo para proporcionar un medio inmediato de enjuague en caso de contacto

accidental con los 0jos.

3.2.2.5 MEDIDAS CORRECTIVAS PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DE LAS MAQUINAS — ARMADO Y DESARMADO DE PIEZAS

Golpes por Caida de Objetos:

Sujecion Segura de Piezas: Implementar sistemas de sujecion y almacenamiento
seguros para las piezas durante el armado y desarmado. Utilizar bandejas y
soportes adecuados que aseguren que las piezas no se deslicen ni caigan.
Procedimientos de Manejo Seguro: Establecer y seguir procedimientos
operativos estandar para el manejo de piezas, incluyendo la correcta colocacion y
retirada de las mismas.

Caida al Mismo Nivel:

Superficies Antideslizantes: Instalar superficies antideslizantes en el area de
trabajo para reducir el riesgo de resbalones y caidas.

Iluminacion Adecuada: Asegurar que el area esté bien iluminada para evitar

tropiezos y accidentes.
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- Mantenimiento de Areas de Trabajo: Mantener el area de trabajo limpia y libre
de obstaculos que puedan causar caidas. Implementar un programa regular de
limpieza y mantenimiento.

e Aplastamiento de Dedos:

- Uso de Herramientas de Asistencia: Implementar herramientas o dispositivos
que faciliten la extraccion de piezas y minimicen el contacto directo con partes
moviles o pesadas.

- Entrenamiento en Técnicas de Extraccion Segura: Capacitar a los empleados
en técnicas seguras para la extraccion y manipulacion de piezas para evitar el
aplastamiento de dedos.

- Inspeccion de Piezas y Herramientas: Realizar inspecciones periodicas para
asegurar que las herramientas y piezas no estén dafiadas y que funcionen

correctamente para evitar accidentes.

3.3 ELABORACION DE MATRIZ DE EPP
Una matriz de EPP (Equipos de Proteccion Personal) es una herramienta utilizada para
identificar y gestionar los equipos de proteccion necesarios para los diferentes riesgos
presentes en un entorno laboral. Su principal proposito es garantizar que los trabajadores
dispongan de los equipos adecuados para protegerse de los riesgos especificos asociados
con sus tareas y responsabilidades. Su correcta implementacion contribuye a una mayor
seguridad laboral, cumplimiento normativo, y eficiencia en la gestiéon de equipos de

proteccion.
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Como Construir una Matriz de EPP

1. Identificacion de Riesgos:

o Realizar una evaluacion de riesgos para identificar los peligros presentes
en cada area o tarea. Esto puede incluir riesgos fisicos, quimicos,

biologicos, ergondémicos, etc.

2. Clasificacion de EPP:

o Tipo de EPP: Determinar los diferentes tipos de EPP que se deben usar
(cascos, gafas de seguridad, guantes, proteccion auditiva, ropa de

proteccion, etc.).

o Niveles de Proteccion: Clasificar los EPP seguin los niveles de proteccion

necesarios para cada tipo de riesgo.

3. Asignacion de EPP a Riesgos:

o Asociar cada tipo de riesgo con el equipo de proteccion correspondiente.
Por ejemplo, si el riesgo es la exposicion a particulas voladoras, se

asignarian gafas de seguridad y proteccion facial.

4. Desarrollo de la Matriz:

o Crear una tabla o matriz en la que se enumeren los diferentes riesgos en
una columna y los tipos de EPP necesarios en otra columna. Puede incluir
informacion adicional, como la frecuencia de uso y las instrucciones para

el uso y mantenimiento del EPP.
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5. Revision y Actualizacion:

o Revisar y actualizar la matriz regularmente para reflejar cambios en los
riesgos, en los procedimientos de trabajo o en las regulaciones de

seguridad.

3.4 PROPUESTA Y DISENO DE SENALIZACION
Para la propuesta de sefializacion tomamos en cuenta los riegos mas comunes que existen
en este tipo de entornos, por ejemplo: las altas temperaturas, maquinaria pesada, riesgo
eléctrico, riesgo quimico, riesgo de caidas, y el ruido, de esta manera presentamos a
continuacion las sefaléticas mds recomendadas que pueden otorgar una clara

comunicacion visual y puede ayudar a evitar muchos accidentes en el trabajo.
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La ubicacion de las sefialéticas de seguridad es crucial para garantizar que sean efectivas
en emergencias y para la comunicacion de riesgos y procedimientos en el entorno de
trabajo. Se las propone organizar segun su referencia, en este caso las sefialéticas de
advertencia seran ubicadas en areas de riesgo, entradas hacia areas peligrosas, y en cercas
y/o barreras. Las sefiales de obligacion se ubicaran en areas de trabajo, cercanias de
maquinarias, y vestibulos o areas de acceso. Las sefales de emergencia se encontraran en
salidas de emergencia, rutas de evacuacion, y puntos de encuentro. Y por ultimo las

sefales de prohibicidn se veran en areas de prohibicion y en equipo y herramientas.
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3.5 PLAN DE CAPACITACIONES AL PERSONAL
Este programa de formacion esta disefiado para dotar a los empleados de la empresa
sidertrgica con las competencias y conocimientos esenciales para identificar, prevenir y
gestionar los riesgos y peligros inherentes a su entorno laboral. La implementacion eficaz
de este plan promovera un entorno de trabajo mas seguro, reducird la incidencia de
accidentes y mejorara de manera integral la seguridad y salud ocupacional. Se procede a
presentar las diferentes etapas del plan de capacitaciones que cuenta muchos puntos
importantes a tomar en cuenta para preservar la seguridad de cada uno de los

colaboradores:

1. Evaluacion de Necesidades

e Evaluacion Inicial:

- Realizar una evaluacion de competencias actuales del personal.

- Identificar brechas en conocimientos sobre riesgos y procedimientos de seguridad.
e Revision de Peligros y Riesgos:

- Analizar los peligros y riesgos identificados anteriormente en el area de planos.

2. Diseiio del Programa de Capacitacion

e Objetivos Especificos:

- Capacitar al personal para identificar y evaluar riesgos mecanicos, eléctricos,
quimicos, de incendio y explosion, de caidas, ergondmicos, de ruido, de caida de
objetos, cortantes, psicosociales, de seguridad en el trabajo, mantenimiento y
ergonomia.

e Contenido del Curso:

Médulo 1: Introduccion a la Seguridad en el Trabajo
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Objetivo: Sensibilizar al personal sobre la importancia de la seguridad y la prevencion

de riesgos.

Contenidos:

- Principios basicos de seguridad laboral.
- Politica de seguridad de la empresa.

- Responsabilidades del empleado y del empleador.

Médulo 2: Identificacion y Manejo de Riesgos Mecanicos

Objetivo: Capacitar en la identificacion y prevencion de riesgos asociados con

maquinaria y equipos.

Contenidos:

- Uso seguro de equipos de corte, doblado y prensas.
- Procedimientos de manipulacion de materiales.

- Protocolos de mantenimiento preventivo y correctivo.

Moédulo 3: Seguridad Eléctrica

Objetivo: Prevenir riesgos eléctricos y ensefar practicas seguras.

Contenidos:

- Identificacion de riesgos eléctricos.
- Uso y mantenimiento de equipos eléctricos.

- Procedimientos de trabajo seguro con herramientas y equipos eléctricos.

Moédulo 4: Gestion de Riesgos Quimicos

Objetivo: Manejar la exposicion a sustancias quimicas de forma segura.

Contenidos:



- Manejo seguro de productos quimicos y sustancias toxicas.
- Uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP).

- Protocolos de emergencia y primeros auxilios.

Moédulo 5: Prevencion de Incendios y Explosiones

Objetivo: Evitar y gestionar riesgos de incendio y explosion.

Contenidos:

- Manejo seguro de materiales inflamables y combustibles.
- Procedimientos de corte y soldadura segura.

- Equipos y procedimientos de respuesta a emergencias.

Moédulo 6: Prevencion de Caidas y Resbalones

Objetivo: Minimizar riesgos de caidas y resbalones.

Contenidos:

- Mantenimiento de superficies de trabajo.
- Uso de proteccion contra caidas.

- Protocolos para manejar objetos pesados y prevenir resbalones.

Médulo 7: Ergonomia y Prevencion de Lesiones Musculoesqueléticas

Objetivo: Promover practicas ergondmicas para prevenir lesiones.

Contenidos:

- Disefio ergondémico de estaciones de trabajo.
- Técnicas correctas de levantamiento y manipulacion de materiales.

- Ergonomia en la planificacion de tareas.

Moédulo 8: Control del Ruido y Proteccion Auditiva
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Objetivo: Proteger la salud auditiva del personal.

Contenidos:

- Identificacion de fuentes de ruido.
- Uso de proteccion auditiva adecuada.

- Medidas para controlar y reducir el ruido en el lugar de trabajo.

Moédulo 9: Manejo de Herramientas y Equipos Manuales

Objetivo: Uso seguro y mantenimiento de herramientas manuales.

Contenidos:

- Inspeccidon y mantenimiento de herramientas.
- Técnicas de uso seguro de herramientas manuales.

- Procedimientos para evitar lesiones por herramientas defectuosas.

Moédulo 10: Riesgos Psicosociales y Estrés Laboral

Objetivo: Abordar los riesgos psicosociales y el estrés en el entorno laboral.

Contenidos:

- Identificacion de factores estresantes.
- Estrategias para manejar el estrés.

- Creacién de un ambiente de trabajo positivo.

3. Métodos de Capacitacion

e Capacitacion Presencial:
- Seminarios y Talleres: Sesiones interactivas para instruccion practica y discusion

de casos.
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- Simulaciones: Ejercicios practicos para manejar emergencias y riesgos
especificos.

e Capacitacion en Linea:

- Moddulos E-Learning: Cursos en linea para formacion teorica y practica.

- Webinars: Sesiones en linea con expertos en seguridad laboral.

e Material Didactico:

- Manual de Seguridad: Documentacion detallada sobre riesgos, procedimientos
y buenas practicas.

- Folletos y Carteles: Material visual para recordar practicas seguras.

e Capacitacion en el Trabajo:

- Entrenamiento On-the-Job: Instruccion en el lugar de trabajo para aplicar
conocimientos en situaciones reales.

- Observaciones y Retroalimentacion: Supervision continua y retroalimentacion

para mejorar practicas de seguridad.

4. Evaluacion y Seguimiento

e Evaluacion de Conocimientos:

- Pruebas y Examenes: Evaluaciones periddicas para medir la comprension y
aplicacion de los conocimientos.

¢ Retroalimentacion de los Participantes:

- Encuestas y Entrevistas: Recopilacion de comentarios para mejorar el programa
de capacitacion.

e Revision de Efectividad

- Auditorias y Revisiones: Evaluacion continua de la efectividad del programa de
capacitacion y ajuste de contenidos segiin sea necesario.

e Actualizacion del Programa:
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- Revision Anual: Actualizacion del contenido y métodos de capacitacion para

reflejar cambios en procesos, equipos y normativas.

3.6 REPORTE DE ACTOS Y CONDICIONES - PROGRAMA TE ESCUCHO
Este reporte documenta la observacion y evaluacion de actos y condiciones en el entorno
laboral que han resultado en accidentes o incidentes hasta el momento. El proposito de
este reporte es identificar y registrar practicas inseguras y condiciones de trabajo
potencialmente peligrosas para implementar medidas preventivas, sin que estos eventos

hayan ocasionado lesiones o dafos hasta la fecha.

A continuacion, mostramos el reporte de actos y condiciones en nuestro programa “Te
Escucho”, el cual nos permite poder registrar la cantidad de accidentes que hemos tenido
en las diferentes 4areas de trabajo y quienes han sido los colaboradores que

lamentablemente han sido perjudicados por estos mismos.
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Se recomienda la implementacion urgente del sistema de reporte propuesto para asegurar
una documentacion precisa de los eventos y condiciones en el entorno laboral. La
adopcion de este reporte permitira una evaluacion detallada de los factores que
contribuyen a incidentes y la identificacion de medidas preventivas efectivas para evitar

su recurrencia.

A través del andlisis sistematico de los datos recopilados, se podrd comprender las causas
subyacentes de los incidentes y desarrollar estrategias para mitigar y, en tltima instancia,
eliminar los riesgos presentes en las d4reas de trabajo correspondientes. La
implementacion de estos reportes facilitard una disminucion gradual de los riesgos y

contribuird a la creacion de un entorno laboral mas seguro.

Es fundamental que las autoridades de las distintas empresas a nivel nacional adopten y
apliquen este tipo de reportes de manera eficiente. Esto permitird comunicar a los
colaboradores la importancia de la gestion proactiva de la seguridad, promoviendo una
cultura organizacional orientada a la reduccion significativa de accidentes. Un entorno
laboral que priorice la seguridad ayudara a que los empleados realicen sus tareas diarias
con mayor confianza y menor preocupacion. A continuacion, presentamos diferentes

puntos para demostrar la importancia de este tipo de reportes:

e Prevencion Proactiva: Documentar actos y condiciones inseguras que aun no
han causado accidentes permite a las organizaciones identificar y abordar
problemas potenciales antes de que se materialicen en incidentes reales. Esto
contribuye a la prevencion proactiva y a la reduccion de riesgos en el entorno

laboral.
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Mejora Continua: Estos reportes proporcionan una base para la mejora continua
en los procesos y practicas de trabajo. Al registrar y analizar condiciones y
comportamientos inseguros, las organizaciones pueden implementar mejoras en
los procedimientos operativos, el disefio del lugar de trabajo y la capacitacion de
los empleados.

Reduccion de Riesgos: La identificacion temprana de riesgos y comportamientos
inseguros permite a las empresas implementar controles y medidas correctivas
que minimizan la probabilidad de accidentes. Esto ayuda a reducir el nimero de
incidentes y a mejorar la seguridad general en el lugar de trabajo.

Cumplimiento Normativo: En muchos contextos, las regulaciones y normativas
de seguridad laboral requieren que las organizaciones no solo respondan a
accidentes ocurridos, sino que también identifiquen y mitiguen riesgos
potenciales. Mantener registros de actos y condiciones inseguras contribuye al
cumplimiento de estas obligaciones.

Cultura de Seguridad: Fomentar una cultura de seguridad incluye no solo
reaccionar a los accidentes cuando ocurren, sino también anticiparse a ellos. La
documentacion de actos y condiciones inseguras muestra un compromiso con la
seguridad y anima a los empleados a participar activamente en la identificacion y
solucion de problemas potenciales.

Capacitacion y Sensibilizacién: Los reportes de actos y condiciones inseguras
proporcionan casos practicos y ejemplos concretos que pueden utilizarse en
programas de capacitacion y sensibilizacion. Esto ayuda a los empleados a

entender mejor los riesgos y las medidas preventivas necesarias.



68

e Analisis de Tendencias: Registrar actos y condiciones inseguras permite a las
organizaciones realizar andlisis de tendencias y patrones, identificando areas
recurrentes de riesgo que requieren atencion especial. Esto facilita una gestion de
riesgos mas efectiva y dirigida.

e Proteccion de Recursos: La prevencion de accidentes no solo protege a los
empleados, sino que también resguarda los recursos de la empresa, incluyendo
equipos, materiales y la infraestructura. Minimizar los riesgos reduce los costos

asociados con dafos y pérdidas.

Se debe considerar que los reportes de actos y condiciones inseguras que aun no han
causado accidentes son esenciales para una gestion proactiva de la seguridad. Permiten a
las organizaciones identificar y mitigar riesgos potenciales antes de que se conviertan en
incidentes reales, contribuyendo a la mejora continua, al cumplimiento normativo y a la

creacion de un entorno laboral mas seguro y saludable.
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CAPITULO IV
4. RESULTADOS
4.1 RESULTADOS A PELIGROS Y RIESGOS IDENTIFICADOS
La identificacion y gestion efectiva de los peligros y riesgos en el entorno sidertrgico nos
llevan a una serie de resultados positivos que abarcan desde la reduccion de accidentes y
lesiones hasta la mejora de la eficiencia operativa y la satisfaccion del personal.
Implementar medidas adecuadas para abordar estos riesgos no solo mejora la seguridad,
sino que también optimiza el rendimiento general y contribuye a la sostenibilidad y éxito

a largo plazo de la empresa.

Para cada uno de los peligros y riesgos identificados en una empresa sidertrgica,
implementar medidas de control y prevencion adecuadas puede resultar en diversos
resultados positivos. A continuacion, se detallan los resultados positivos asociados con la

mitigacion de cada tipo de riesgo:

1. Riesgos Mecanicos

- Reduccion de Lesiones Graves: Al instalar resguardos y dispositivos de
seguridad en equipos de corte, doblado y prensado, se minimiza el riesgo de
lesiones severas, como amputaciones y atrapamientos.

- Menor Incidencia de Lesiones Musculoesqueléticas: La formacion en técnicas
correctas de levantamiento y manejo de planos metalicos previene esguinces y
distensiones, mejorando la salud musculoesquelética de los empleados.

- Transporte Seguro: La implementacion de practicas seguras para el uso de grias
y montacargas reduce accidentes relacionados con el transporte de materiales,

evitando lesiones y dafios.
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2. Riesgos Eléctricos

Prevencion de Descargas Eléctricas: La correcta instalacion y mantenimiento
de equipos eléctricos y cables minimiza el riesgo de descargas eléctricas,
protegiendo a los trabajadores de posibles quemaduras y electrocuciones.

Reduccion de Cortocircuitos: El mantenimiento regular del cableado eléctrico
previene cortocircuitos, reduciendo el riesgo de incendios y fallos eléctricos que

podrian interrumpir la produccion.

3. Riesgos Quimicos

Proteccion Contra Exposicion Quimica: La implementacion de medidas de
control, como el uso de sistemas de ventilacién adecuados y equipo de proteccion
personal (EPP), protege a los empleados de la exposicion a sustancias quimicas
nocivas, mejorando su salud y seguridad.

Reduccion de Inhalacion de Vapores Toxicos: El uso de equipos de extraccion
de humos y vapores generados durante el corte y soldadura disminuye el riesgo

de enfermedades respiratorias.

4. Riesgos de Incendio y Explosion

Prevencion de Incendios: La instalacion de sistemas de extincion de incendios y
la correcta gestion de materiales inflamables reducen significativamente el riesgo
de incendios y explosiones, protegiendo las instalaciones y el personal.

Manejo Seguro de Materiales: Al seguir practicas seguras para el
almacenamiento y manejo de materiales combustibles, se minimiza el riesgo de

accidentes relacionados con el fuego.
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5. Riesgos de Caidas y Resbalones

Prevencion de Caidas: La instalacion de barreras y la correcta limpieza de
superficies resbaladizas reducen el riesgo de caidas y resbalones, mejorando la
seguridad en el lugar de trabajo.

Eliminaciéon de Peligros de Desnivel: La nivelacion de superficies y la
sefalizacion de areas peligrosas disminuyen el riesgo de accidentes por caidas en

zonas con desniveles.

6. Riesgos Ergonométricos

Mejora en el Bienestar Musculoesquelético: La adaptacion de estaciones de
trabajo ergondémicas y la formacion en posturas correctas disminuyen la
incidencia de lesiones musculoesqueléticas, promoviendo un ambiente de trabajo
mas saludable.

Reduccion de la Fatiga: La implementacion de descansos regulares y la
optimizaciéon de la carga de trabajo previene la fatiga, manteniendo a los

empleados en condiciones dptimas para realizar sus tareas.

7. Riesgos de Ruido

Proteccion Auditiva: El uso de proteccion auditiva adecuada y la
implementacion de medidas para controlar el ruido en el area de trabajo reducen
el riesgo de pérdida auditiva, mejorando la salud auditiva de los empleados.

Ambiente de Trabajo Menos Estresante: La reduccion del nivel de ruido
contribuye a un entorno de trabajo mas comodo y menos estresante, favoreciendo

la concentracion y el bienestar de los trabajadores.
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8. Riesgos de Caida de Objetos

- Reduccién de Lesiones por Caida de Objetos: La mejora en la organizacion y
el almacenamiento de materiales, asi como el uso de equipos adecuados para
evitar caidas, disminuye el riesgo de lesiones causadas por la caida de objetos
pesados.

- Mayor Seguridad en el Area de Trabajo: La implementacion de medidas de
proteccion y almacenamiento seguro asegura que los objetos no se caigan,

contribuyendo a un entorno laboral mas seguro.
9. Riesgos de Contacto con Materiales Cortantes

- Prevencion de Cortes y Rasguiios: La instalaciéon de protectores en bordes
afilados y la capacitacion en el manejo seguro de materiales cortantes reducen el
riesgo de lesiones por cortes y rasgufios, promoviendo una mayor seguridad en el

manejo de planos metalicos.
10. Riesgos Psicosociales

- Reduccion del Estrés Laboral: La implementacion de estrategias de manejo del
estrés y la promocién de un equilibrio adecuado entre la vida laboral y personal
disminuyen el riesgo de agotamiento y estrés, mejorando la salud mental y el
bienestar general de los empleados.

- Ambiente de Trabajo Positivo: La mejora en la gestion de la presion laboral y
el fomento de un entorno de trabajo colaborativo contribuyen a una mayor

satisfaccion laboral y reduccion de conflictos.



73

11. Riesgos de Seguridad en el Trabajo

- Incremento en la Proteccion de los Empleados: La correcta utilizacion de EPP
y la implementacion de procedimientos de seguridad estandarizados garantizan
que los empleados estén adecuadamente protegidos, reduciendo el riesgo de
lesiones y accidentes.

- Mejora en la Cultura de Seguridad: La promocion de una cultura de seguridad
solida asegura que los procedimientos y practicas se sigan de manera consistente,

creando un entorno laboral mas seguro y cumpliendo con las normativas vigentes.

12. Riesgos de Mantenimiento

- Reduccion de Fallos en Equipos: La implementaciéon de un programa de
mantenimiento regular y proactivo previene fallos en equipos y maquinaria,
mejorando la fiabilidad y eficiencia operativa.

- Disminucion de Costos por Reparaciones: Un mantenimiento adecuado reduce
la necesidad de reparaciones costosas y emergencias, optimizando los costos

operativos y prolongando la vida 1til del equipo.

13. Riesgos de Ergonomia en la Estacion de Trabajo

- Mejora en la Comodidad y Productividad: El disefio ergonémico de las
estaciones de trabajo reduce la incomodidad y las lesiones relacionadas con la
postura, aumentando la productividad y la satisfaccion de los empleados.

- Reduccion de Lesiones por Postura Inadecuada: La adaptacion del disefio de
estaciones de trabajo a las necesidades ergondmicas previene lesiones asociadas

con posturas incoémodas y prolongadas.
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14. Riesgos de Seguridad en el Manejo de Herramientas

Prevencion de Lesiones por Herramientas: La capacitacion en el uso correcto de
herramientas manuales y la inspeccidon regular para asegurar su buen estado reducen el

riesgo de lesiones causadas por herramientas defectuosas o mal manejadas.

Mayor Seguridad en el Trabajo: El uso adecuado y seguro de herramientas manuales
contribuye a un entorno laboral mas seguro y eficiente, minimizando accidentes y

mejorando la calidad del trabajo.

4.2 RESULTADOS DE MATRIZ DE RIESGOS LABORALES
4.2.1 RESULTADOS POSITIVOS PARA ACTIVIDAD: DIBUJO TECNICO —

TAREA: DISENO ASISTIDO POR COMPUTADORA
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llustracion 18 - Fragmento de Matriz de Riesgos Laborables (Actividad: Dibujo

Técnico — Tarea: Diserio asistido por computadora)

Los resultados positivos de la implementacion de medidas correctivas en la actividad de

disefio asistido por computadora son los siguientes:
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¢ Reduccion de Trastornos Musculoesqueléticos y Problemas de Vision

La implementacion de pausas activas y ajustes ergondmicos en el entorno de trabajo ha
demostrado ser efectiva en la reduccion de trastornos musculoesqueléticos y problemas
de vision. La intervencion especifica para estos riesgos ergondmicos contribuye a una
menor incidencia de condiciones como la fatiga muscular, nduseas, y problemas visuales,

promoviendo un entorno de trabajo mas saludable y sostenible.
e Prevencion de Fatiga Fisica y Mental

Las medidas para combatir la fatiga fisica y mental, tales como la regulacion del exceso
de trabajo y la mejora en la gestion del tiempo, resultan en una significativa mejora en el
bienestar general de los empleados. Esto se traduce en una mayor satisfaccion en el
trabajo, menor indice de negligencia en el cuidado personal, y un aumento en la

productividad y eficiencia operativa.

4.2.2 RESULTADOS POSITIVOS PARA ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO

PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS — TAREA: REVISION DE

s-:‘:l::l | . :::: 1_-.':' u o R e £y paal i 8 P k]
[ e 1 HE E 3 OB (Z0| S0 cesraslpetoncamedds BE Foopags G nlgdp meta sz
! f B E [ 4 TA RS - L a Lo
Wb 3 WEH TR L s 1T
e owawd | T = I ! -
n'"""'-: E :.'l':: Cawiz e : 1 e T R vy CILw
) - - Tz . 1 o R T T
Racdmde Fa; .._..'-..:.:.'...:,l. ? s EnaRT ,:E T ER .|:I h| 1d i, o BN Ly B R
e g g bR TR T O s we. E A At
s g P Ly b e e
. ¥ | i T S R ER R P
- :1“:':.’:'1.-. | B DerEin L‘?"’I} coda |G 5 { =2 | m e LIRS R Ly & :J:h"'
" e v TR e s rephta ; =g il vy o a1 H
E FETEX : T T Hip
Naan , Ay M i

llustracion 19 - Fragmento de Matriz de Riesgos Laborables (Actividad.:

Mantenimiento preventivo de las mdquinas — Tarea. Revision de rodamientos)
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e Reduccion de Lesiones por Golpes:

La implementacion de sistemas de sujecion segura y procedimientos adecuados para la
manipulacion de rodamientos reduce la probabilidad de golpes y lesiones. La utilizacion
de guantes antigolpe y calzado punta de acero proporciona una capa adicional de

proteccion, disminuyendo el riesgo de fracturas y hematomas.
e Prevencion de Caidas y Esguinces:

Las mejoras en las superficies de trabajo, iluminacion adecuada y capacitacion sobre
movilidad segura contribuyen a reducir las caidas al mismo nivel. La instalacion de
superficies antideslizantes y el mantenimiento de areas libres de obstaculos disminuyen

significativamente el riesgo de esguinces y contusiones.
e Mitigacion de Problemas de Piel:

El uso de guantes de manga larga y la implementacion de estaciones de lavado adecuadas
protegen la piel del contacto con productos grasos, reduciendo la incidencia de dermatitis
e irritaciones severas. La evaluacion y posible sustitucion de productos quimicos

agresivos mejora el bienestar de los empleados.

4.2.3 RESULTADOS POSITIVOS PARA ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO

PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS - TAREA: AJUSTE DE PERNOS

lustracion 20 - Fragmento de Matriz de Riesgos Laborables (Actividad:

Mantenimiento preventivo de las maquinas — Tarea: Ajuste de pernos)
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¢ Reduccion de Enfermedades Articulares:

La utilizacion de herramientas ergonomicas y la rotacion de tareas disminuyen la
incidencia de bursitis y enfermedades articulares al reducir la exposicion a movimientos
repetitivos. Los ejercicios de estiramiento y pausas también ayudan a prevenir estos

problemas.
e Prevencion de Contusiones y Lesiones en la Cabeza:

La instalacion de protecciones adecuadas en la maquina y el uso de casco de seguridad
minimizan el riesgo de golpes y contusiones. La revision y limpieza del area de trabajo

contribuye a una reduccion en el riesgo de contusiones y laceraciones.
e Minimizacion de Trastornos Musculoesqueléticos:

Lamejora en el disefio de la méaquina, el uso de dispositivos de asistencia y la capacitacion
en técnicas ergondmicas reducen los trastornos musculoesqueléticos y dolores articulares,

mejorando la comodidad y eficiencia en el trabajo.

4.2.4 RESULTADOS POSITIVOS PARA ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO

PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS - TAREA: LUBRICACION Y ENGRASE
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llustracion 21 - Fragmento de Matriz de Riesgos Laborables (Actividad:

Mantenimiento preventivo de las maquinas — Tarea: Lubricacion y engrase)
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¢ Reduccion de Dermatitis e Irritacion en la Piel:

El uso de guantes adecuados y la implementacion de estaciones de lavado disminuyen la
incidencia de dermatitis e irritacion severa en la piel. La capacitacion en la correcta

aplicacion de lubricantes ayuda a reducir el contacto directo con la piel.
e Prevencion de Problemas Respiratorios:

El uso de mascarillas adecuadas y la mejora en la ventilacion del area de trabajo reducen
la exposicion a vapores y aerosoles, minimizando el riesgo de desarrollar tos, dificultad

para respirar, y sintomas de neumonia.
e Proteccion de los Ojos:

Las gafas de seguridad y las estaciones de lavado ocular previenen la irritacion y dafio

ocular, reduciendo el riesgo de visibilidad borrosa y dolor en los ojos.

4.2.5 RESULTADOS POSITIVOS PARA ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO

PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS - TAREA: ARMADO Y DESARMADO DE
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lustracion 22 - Fragmento de Matriz de Riesgos Laborables (Actividad:

Mantenimiento preventivo de las maquinas — Tarea: Armado y desarmado de piezas)
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e Reduccion de Lesiones por Golpes:

La implementacion de sistemas de sujecion seguros y procedimientos adecuados de
manejo de piezas reduce significativamente el riesgo de golpes, hematomas y fracturas
causadas por caidas de objetos. El uso de guantes y calzado adecuado proporciona una

capa adicional de proteccion.

e Prevencion de Caidas y Tropiezos:

Las mejoras en las superficies de trabajo, iluminacion y el mantenimiento del area
contribuyen a reducir el riesgo de caidas al mismo nivel, minimizando contusiones,

esguinces y traumas. El calzado adecuado ayuda a proteger contra lesiones en los pies.

e Minimizacion de Aplastamientos de Dedos:

El uso de herramientas de asistencia y la capacitacion en técnicas seguras para la
extraccion de piezas reducen el riesgo de aplastamiento y fracturas en los dedos. Los

guantes antigolpes ofrecen proteccion adicional contra impactos.

Cabe recalcar que se obtuvieron resultados positivos de cada punto que se identifico en
la matriz de riesgos laborales, se realizd una conclusion de todos los resultados y los

siguientes entran en cada uno de los puntos identificados:

e Mejora en la Seguridad y Salud:

La adopcion de medidas correctivas reduce considerablemente las lesiones por golpes,
caidas y aplastamientos, lo que a su vez disminuye los dias perdidos por enfermedad o

accidente y eleva la seguridad general en el entorno laboral.
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e Incremento en la Productividad:

Trabajadores que laboran en un ambiente seguro y protegido tienden a ser mas
productivos y eficientes. La reduccion de lesiones y accidentes evita interrupciones en el

flujo de trabajo, lo que incrementa la eficiencia global.

¢ Reduccion de Costos:

Una menor incidencia de accidentes y enfermedades disminuye los gastos relacionados
con atencion médica, compensaciones por accidentes y sustitucion de personal. Ademas,
reduce los costos indirectos asociados con la inactividad y la formacién de nuevos

empleados.

e Mejora en la Moral del Empleado:

Un lugar de trabajo que prioriza la seguridad y el bienestar de sus empleados fomenta una
mayor satisfaccion laboral y una mayor retencion del personal, lo que a su vez mejora la

moral y reduce la rotacion de empleados.

La aplicacion eficaz de estas medidas no solo mitiga los riesgos identificados, sino que
también ofrece beneficios econdmicos y operativos a largo plazo, favoreciendo un

entorno laboral mas seguro y eficiente que es lo que se busca en cualquier entorno laboral.

4.3 RESULTADOS DE PROPUESTA DE DISENO Y UBICACION DE
SENALETICAS
4.3.1 REDUCCION DE ACCIDENTES Y LESIONES
e Alta Temperatura:
- Prevencion de Quemaduras: Las sefiales que advierten sobre altas temperaturas
ayudan a evitar el contacto accidental con superficies calientes, disminuyendo el

riesgo de quemaduras.
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- Uso Apropiado de Protecciones: Las indicaciones visuales sobre el equipo de
proteccion necesario en zonas de alta temperatura aseguran que los empleados
utilicen los elementos adecuados para protegerse.

e Maquinaria en Movimiento:

- Minimizaciéon de Accidentes con Maquinaria: Las senales que alertan sobre
maquinaria en movimiento previenen lesiones causadas por el contacto con partes
moviles, informando a los trabajadores sobre la proximidad y funcionamiento de
la maquinaria.

e Riesgo Eléctrico:

- Prevencion de Electrocuciones: Las sefiales que destacan los riesgos eléctricos
evitan el contacto con componentes eléctricos expuestos, reduciendo la
posibilidad de descargas eléctricas y electrocuciones.

e Caida de Objetos:

- Proteccion Contra Caidas: Las senales que advierten sobre el riesgo de caida de
objetos previenen lesiones provocadas por herramientas o materiales que caen
desde alturas, promoviendo practicas seguras y el uso de equipos de proteccion

adecuados.

43.2 MEJORA EN LA CONCIENCIA Y COMPORTAMIENTO DE
SEGURIDAD
e Uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP):
- Fomento del Uso de EPP: Las sefiales que instruyen sobre el uso de EPP, como
cascos, guantes y gafas, garantizan que los trabajadores se protejan eficazmente

contra riesgos especificos, reduciendo la incidencia de lesiones.
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Prohibido Fumar:

Reduccion de Riesgos de Incendio: Las sefiales que prohiben fumar en éareas
peligrosas disminuyen el riesgo de incendios y explosiones en lugares donde se
manejan materiales inflamables o peligrosos.

Prohibido Usar Teléfonos Moviles:

Minimizaciéon de Distracciones: Las sefales que prohiben el uso de teléfonos
moviles ayudan a mantener a los empleados concentrados en sus tareas,

reduciendo el riesgo de accidentes causados por distracciones.

4.3.3 FACILITACION DE LA CAPACITACION Y ORIENTACION

Salida de Emergencia y Punto de Encuentro:

Evacuacion Eficaz: Las sefiales claras que indican salidas de emergencia y
puntos de encuentro facilitan una evacuacion ordenada y rdpida en caso de
emergencia, asegurando que todos los empleados conozcan las rutas y ubicaciones
seguras.

Primeros Aucxilios y Extintor:

Acceso Inmediato a Recursos: Las sefiales que indican la ubicacion de kits de
primeros auxilios y extintores aseguran que los empleados puedan acceder
rapidamente a los recursos necesarios para tratar lesiones menores y enfrentar

emergencias de incendios.

4.3.4 OPTIMIZACION DEL ENTORNO DE TRABAJO

Prohibido El Paso No Autorizado:

Control de Acceso: Las sefiales que restringen el acceso a dreas no autorizadas
previenen la entrada de personas no capacitadas en zonas peligrosas, reduciendo
el riesgo de accidentes y garantizando que solo el personal autorizado acceda a

areas sensibles.
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4.3.5 MEJORA EN LA MORAL Y SATISFACCION DEL EMPLEADO

e Ambiente de Trabajo Mas Seguro:

- Reducciéon del Estrés Relacionado con la Seguridad: Una sefialética clara y
eficaz disminuye la incertidumbre sobre los riesgos, mejorando la percepcion de
seguridad y reduciendo el estrés asociado con peligros en el lugar de trabajo.

e Mayor Satisfaccion Laboral:

- Ambiente de Trabajo Positivo: Los empleados que trabajan en un entorno donde
se prioriza la seguridad a través de una sefalizacion adecuada tienden a estar mas
satisfechos y comprometidos, lo que puede llevar a una mayor retencion del

personal.

4.3.6 BENEFICIOS ECONOMICOS

e Reduccion de Costos por Accidentes:

- Menor Incidencia de Lesiones: La reduccion de accidentes y lesiones disminuye
los costos asociados con atencién médica, compensaciones y reemplazo de
personal, asi como los costos indirectos por interrupciones en el trabajo.

e Incremento en la Productividad:

- Eficiencia Operacional: Un entorno de trabajo seguro y bien sefalizado
minimiza las interrupciones causadas por accidentes, mejorando la eficiencia y la

productividad general.

La implementacion de una sefialética efectiva optimiza la seguridad laboral y el bienestar
de los empleados al proporcionar advertencias claras y precisas sobre riesgos especificos.
Este enfoque no solo fortalece el ambiente de trabajo al reducir la incidencia de accidentes
y enfermedades, sino que también asegura el cumplimiento riguroso de las normativas de

seguridad y salud ocupacional. Adicionalmente, contribuye a la eficiencia operativa y a
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la rentabilidad economica de la empresa al minimizar costos asociados con incidentes,

indemnizaciones y pérdida de productividad.

4.4 RESULTADOS DEL PLAN DE CAPACITACION

4.4.1 MEJORA EN LA IDENTIFICACION DE RIESGOS
Después de las respectivas capacitaciones los colaboradores han podido desarrollar
competencias técnicas como por ejemplo una formacion especializada donde la
capacitacion proporciona a los empleados conocimientos técnicos especializados sobre
los diferentes tipos de riesgos presentes en el entorno siderurgico. Esto incluye la
identificacion de riesgos mecanicos, eléctricos, quimicos, ergonémicos, de incendio y
otros peligros especificos. A través de modulos teodricos y practicos, los empleados
desarrollan una comprension profunda de como detectar estos riesgos antes de que se

materialicen en incidentes.

Los participantes también aprendieron a utilizar herramientas y métodos especificos para
evaluar riesgos, tales como listas de verificacion, andlisis de riesgos y evaluaciones de
seguridad. Este conocimiento les permite aplicar procedimientos sistematicos para

identificar y registrar riesgos de manera mas efectiva.

De igual manera los trabajadores ahora pueden implementar técnicas de inspeccion
regulares y métodos de inspeccion efectivos. Con la formacion adecuada, los empleados
estaran capacitados para llevar a cabo inspecciones regulares y detalladas en sus areas de
trabajo. Esto incluye la revision de equipos, procedimientos y condiciones laborales para
identificar cualquier desviacion de los estandares de seguridad y se introducen técnicas
avanzadas de inspeccion, como el analisis de causa raiz y la identificacion de puntos
criticos de control, que permiten detectar no solo los problemas inmediatos sino también

las condiciones que podrian conducir a futuros incidentes.
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Se logré implementar una cultura de vigilancia activa en los colaboradores ya que la
capacitacion fomenta una cultura de vigilancia activa, en la que los empleados son
alentados a estar constantemente atentos a posibles peligros. Esta mentalidad proactiva
contribuye a la identificacion temprana de riesgos antes de que se conviertan en

problemas graves.

Los empleados también recibieron formacion en coémo reportar de manera efectiva
cualquier riesgo identificado y como comunicar sus observaciones a los supervisores y
equipos de seguridad. Esto asegura que los problemas se documenten y se aborden de

manera oportuna.

Los trabajadores aprenden a reconocer no solo los peligros evidentes, sino también las
condiciones inseguras menos obvias que pueden contribuir a un entorno de trabajo
riesgoso. Esto incluye la identificacion de practicas laborales incorrectas, el mal estado

de equipos y las deficiencias en la proteccion de los trabajadores.

4.4.2 REDUCCION DE ACCIDENTES Y LESIONES
La ejecucion del plan de capacitacion conlleva una reduccion notable en la incidencia de
accidentes y lesiones al dotar a los empleados con las competencias y recursos necesarios
para operar con seguridad en el ambito sidertrgico. Mediante la implementacién de
protocolos de seguridad avanzados, la correcta utilizacion de equipos de proteccion
personal, la adopcion de medidas efectivas de control de riesgos y el refuerzo de una
cultura organizacional orientada a la seguridad, la empresa puede establecer un entorno
laboral mas seguro. Esto se traduce en una disminucién en la frecuencia de incidentes y

en una mejora sustancial en la salud y el bienestar general de los trabajadores.
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4.4.3 CUMPLIMIENTO NORMATIVO
El cumplimiento normativo es un pilar esencial para garantizar una operacion segura y
conforme a la ley dentro de una empresa sidertrgica. La implementacion de un programa
de capacitacion integral y efectivo asegura que los empleados no solo estén al tanto de
todas las regulaciones y estandares de seguridad vigentes, sino que también estén
capacitados para aplicar estos conocimientos de manera practica en sus actividades
diarias. Esta formacién no solo cubre los requisitos legales, sino que también abarca
mejores practicas en seguridad, promoviendo una comprension profunda y la aplicacion

rigurosa de las normas establecidas.

La adopcién y actualizacion constante de politicas y procedimientos especificos de
seguridad son cruciales para mantener la conformidad normativa. Estos documentos no
solo definen claramente los procedimientos operativos estandarizados, sino que también
incorporan los Ultimos cambios legislativos y mejores practicas de la industria,
garantizando que las operaciones de la empresa se mantengan dentro del marco legal.
Ademas, el mantenimiento meticuloso de registros precisos y actualizados es vital para
documentar el cumplimiento continuo y proporcionar evidencia en auditorias internas y

externas.

Fomentar una cultura organizacional que valore y promueva el cumplimiento normativo
contribuye significativamente a un entorno laboral seguro. Esta cultura se basa en la
responsabilidad compartida de todos los empleados, desde la alta direccion hasta el
personal operativo, para adherirse a las practicas de seguridad establecidas y reportar

cualquier desviacion o riesgo potencial.

El cumplimiento efectivo no solo previene sanciones y multas que podrian resultar de

incumplimientos normativos, sino que también fortalece la reputacion de la empresa
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como una organizacion responsable y comprometida con la seguridad. Una sélida
reputacion en cumplimiento normativo no solo mejora la confianza entre clientes, socios
y autoridades reguladoras, sino que también crea un entorno de trabajo mas seguro y
productivo, reduciendo la incidencia de accidentes y promoviendo el bienestar general de

los empleados.

4.4.4 AUMENTO EN LA CONCIENCIA DE SEGURIDAD
El incremento en la conciencia de seguridad es fundamental para establecer un entorno
laboral en el que la seguridad sea una prioridad permanente y central. La implementacién
de una cultura de seguridad holistica, junto con la educacién continua, la participacion
activa de los empleados y una comunicacion clara y efectiva, permite que todos los
miembros de la organizacion se conviertan en defensores comprometidos de las practicas

de seguridad.

Una cultura de seguridad integral asegura que las normas y précticas de seguridad se
incorporen en todas las facetas del trabajo diario, promoviendo un enfoque proactivo y
preventivo en lugar de reactivo. La educaciéon continua proporciona a los empleados el
conocimiento actualizado y las habilidades necesarias para identificar y gestionar riesgos

de manera efectiva, adaptandose a los cambios en el entorno operativo y normativo.

La participacion activa de los empleados en iniciativas de seguridad, como la
identificacion de peligros, la sugerencia de mejoras y la participacion en comités de
seguridad, refuerza un sentido de responsabilidad compartida. La comunicacion efectiva
asegura que la informacidn sobre riesgos, procedimientos y mejores practicas se transmita

de manera clara y accesible, facilitando una rapida adopcion y cumplimiento.

Este enfoque integral no solo minimiza la ocurrencia de accidentes y lesiones al anticipar

y mitigar riesgos antes de que se materialicen, sino que también fomenta una actitud
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positiva y consciente hacia la seguridad. Al fortalecer la resiliencia organizacional y
promover un entorno de trabajo saludable, la empresa contribuye significativamente al
bienestar general de sus empleados, creando un ambiente laboral en el que la seguridad

es valorada y practicada de manera constante.

4.4.5 EFICIENCIA OPERATIVA
La eficiencia operativa experimenta una mejora sustancial mediante la adopcion de
practicas de seguridad robustas y estratégicamente gestionadas. La implementacion de
medidas preventivas exhaustivas y procedimientos operativos estandarizados minimiza
las interrupciones en las operaciones, lo que a su vez incrementa la productividad y
maximiza la utilizacidon de recursos. Este enfoque metodologico garantiza una mayor
consistencia en la calidad del trabajo, reduciendo la frecuencia de errores y defectos que

pueden afectar la produccion.

Ademas, una s6lida estrategia de seguridad contribuye al fortalecimiento de la moral y el
compromiso del personal al demostrar el interés de la empresa en el bienestar de sus
empleados. Este aumento en la moral no solo mejora el ambiente laboral, sino que

también fomenta una mayor motivacion y dedicacion entre los trabajadores.

La implementacion de practicas de seguridad bien disefiadas también facilita la capacidad
de la empresa para adaptarse a cambios en el entorno operativo, como nuevas
regulaciones, innovaciones tecnoldgicas o variaciones en la demanda del mercado. La
flexibilidad para adaptarse a estos cambios sin comprometer la seguridad ni la eficiencia

es crucial para mantener una operacion fluida y competitiva.

Este enfoque integral no solo optimiza la efectividad general de las operaciones al reducir
el riesgo de incidentes y paradas no planificadas, sino que también crea un entorno de

trabajo mas seguro y eficiente. Al establecer una base solida en seguridad y eficiencia, la
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empresa se posiciona favorablemente para alcanzar el éxito sostenido y la sostenibilidad
a largo plazo, asegurando asi su capacidad para prosperar en un entorno empresarial

dinamico y en constante evolucion.
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CONCLUSIONES
La investigacion ha revelado una notable deficiencia en la coordinacién entre el area de
planos y el departamento de Gestion Integral de Seguridad Industrial en la industria
sidertrgica. Esta brecha se manifiesta en la ausencia de protocolos especificos y una
identificacion incompleta de los riesgos, lo que deja a los trabajadores expuestos a
peligros significativos como el manejo de maquinaria, la exposicion a sustancias quimicas

y problemas ergonémicos.

La adopcion de controles de prevencion de riesgos es crucial no solo para proteger la
salud y seguridad de los empleados, sino también para incrementar la eficiencia y
productividad de las empresas siderargicas. La implementacion de normativas como NTE
INEN-ISO 3864-1:2013, ISO 45001:2018, NTE INEN-ISO 45003 y NTE INEN-ISO
6385 facilita la creacion de un entorno laboral mas seguro, reduce los costos asociados
con accidentes y asegura el cumplimiento de las regulaciones en materia de seguridad

ocupacional.

La industria siderurgica, fundamental para la economia global y la produccion de acero,
debe enfrentar estos desafios de seguridad, particularmente en el area de planos, para
salvaguardar la salud de los trabajadores. La metodologia propuesta abarca la aplicacion
de medidas correctivas para el disefio ergondmico y el mantenimiento preventivo, asi

como un plan de capacitacion integral que fortalece la identificacion y gestion de riesgos.

Una adecuada identificacion y gestion de riesgos no solo reduce los peligros, sino que
también ofrece beneficios adicionales como la disminucidn de accidentes, la optimizacion

de las operaciones y una mejora en la moral y satisfaccion laboral.



91

RECOMENDACIONES
Establecer protocolos especificos para el area de planos, detallando
procedimientos para la manipulacion de maquinaria, el manejo de sustancias
quimicas y la prevencion de problemas ergonémicos. Estos protocolos deben estar
alineados con las normativas internacionales y adaptarse a los riesgos especificos
del entorno.
Implementar un programa de formacion continua que incluya moddulos
especializados en riesgos especificos, técnicas de prevencion y uso seguro de
equipos. La capacitacion debe ser actualizada regularmente y adaptada a las
nuevas tecnologias y procedimientos.
Desarrollar un sistema de monitoreo y evaluacion de riesgos en tiempo real, que
permita la identificacion y mitigacion proactiva de nuevos riesgos. Este sistema
debe incluir revisiones periodicas y ajustes basados en datos operacionales y
feedback del personal.
Fortalecer la integracion entre el area de planos y el departamento de Gestion
Integral de Seguridad Industrial mediante reuniones regulares y un sistema de
comunicacion eficiente. Esto garantizard una coherencia en la implementacion de
medidas de seguridad en todas las etapas del proceso.
Implementar un sistema digital para la notificacion y analisis de incidentes, como
el programa “Te Escucho”, que permita una rapida identificacién de problemas y
una gestion eficaz de las acciones correctivas. Este sistema debe incluir métricas
de rendimiento y seguimiento de incidentes.
Asegurar que las medidas de prevencion y los protocolos de seguridad cumplan

con las regulaciones nacionales e internacionales, como ISO 45001:2018.
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Realizar auditorias internas y externas para verificar el cumplimiento y ajustar las
practicas segun las nuevas normativas.

Inversiones en tecnologias limpias, como hornos eléctricos y sistemas de captura
de carbono, para minimizar el impacto ambiental. Implementar tecnologias
emergentes y practicas sostenibles para reducir las emisiones y mejorar la
eficiencia energética.

Desarrollar una cultura de seguridad organizacional mediante campafas de
concienciacion y programas de incentivos para practicas seguras. Fomentar la
participacion activa del personal en la identificacion de riesgos y la mejora de las
practicas de seguridad.

Adoptar practicas avanzadas de reciclaje y gestion de residuos, incluyendo la
reutilizacion de subproductos y escorias. Implementar un sistema integral de
gestion de residuos para reducir el impacto ambiental y avanzar hacia una
economia circular.

Aplicar de manera exhaustiva las normativas como NTE INEN-ISO 3864-1:2013
e ISO-45001:2018. Realizar auditorias periodicas para verificar el cumplimiento
y la eficacia de las normativas y ajustar los procedimientos en funcion de las
auditorias.

Fomentar la participacion del personal en la identificacion de riesgos y la
propuesta de soluciones. Involucrar a los empleados en la capacitacioén y en la
revision de practicas de seguridad para mejorar la aceptacion y efectividad de las
medidas adoptadas.

Establecer un sistema de evaluacion continua para revisar y ajustar los procesos
de seguridad y ergonomia. Utilizar la retroalimentacion de los empleados y los

datos de incidentes para mejorar constantemente las practicas.
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Desarrollar programas para abordar riesgos psicosociales y el estrés laboral.
Oftrecer recursos y apoyo psicologico para promover el bienestar del personal y
mejorar el equilibrio entre la vida laboral y personal.

Realizar evaluaciones ergondmicas periddicas de las estaciones de trabajo.
Adaptar los disefios para reducir riesgos ergondémicos, mejorar la comodidad y

aumentar la productividad.
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