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RESUMEN

El presente trabajo de grado pretende orientar sobre el correcto manejo de la
bodega de producto terminado y a la vez promover la salud de sus empleados

con la prevencion y control de riesgos por medio de una buena gestion.

El primer capitulo abarca todo el contexto tedrico basico y fundamental para el
desarrollo del trabajo en la que comprende una descripcion de la seguridad y
salud ocupacional, su evoluciéon dentro de las industrias y los beneficios que
conlleva realizar este tipo de gestién, tomando en cuenta la prevencion de
accidentes y enfermedades profesionales como la meta principal de cualquier
organizacion, resaltando la importancia de realizar un seguimiento y control
permanente para obtener una mayor productividad y mejoramiento del

ambiente laboral.

Ademas se incluye todo el marco legal vigente de acuerdo a la Constitucion de
la Republica, el Seguro General de Riesgos del Trabajo del IESS e
Instituciones Externas que supervisan que se ejecute una buena gestion

interna.

En el capitulo Il podemos ver una descripcion general de la Empresa
FabriNorte Ltda. “Indutexma”, indicando su posicion geografica, su cadena de
valor con los diferentes macroprocesos y una descripcion de la bodega de
producto terminado con el personal de apoyo y sus funciones descritas en los
diagramas de procesos para facilitar su comprension y evaluar de mejor

manera las actividades realizadas en la empresa y en el area a evaluar.

Capitulo 1ll, Gestion Técnica del Riesgo, el procedimiento a realizar empieza
por Identificar los factores de riesgos fisicos, donde tomamos en cuenta el lugar
de trabajo, las actividades y tareas que realiza el trabajador, los riesgos para la

salud a largo plazo y el historial de accidentes y enfermedades profesionales.
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Después de Identificar los factores de riesgos fisicos, se procede a realizar la
medicion de los mismos, comprendiendo lluminacién, Temperatura, Calidad
Ambiental y Ruido. Todos estos resultados obtenidos son utlizados para
determinar cuéles son los actos y condiciones subestandar presentes en el

area de la empresa y los aspectos de la organizacion del trabajo.

Posteriormente se procede con la Evaluacién, comparamos los resultados
obtenidos en las mediciones y de acuerdo a los parametros con estandares
ideales regidos en las normativas de Seguridad y Salud Ocupacional

nombradas en el capitulo I.

En el capitulo IV se presenta la Propuesta del Manual de Procedimientos
Seguros, que contiene todos los procedimientos tareas y medidas de
prevencion a ser aplicados en la Bodega de Producto Terminado, las

responsabilidades para el empleado y el empleador.

En el quinto y dltimo capitulo se presentan las conclusiones a las que se llegé
en este estudio. Se responde al objetivo general y especificos de la tesis; y se
enuncian las recomendaciones para tener una buena gestion en prevencion de
accidentes y enfermedades profesionales a las que estan expuestos los

empleados de la bodega de producto terminado.
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ABSTRACT

This research is intended to guide the correct management of a fabric’s
warehouse and to promote its employee’s health by the use of Risk and
Prevention Management regulations.

The first chapter cover the theoretical context basic and important to
development this work where contemplates Insurance and Occupational Health
description codes, its evolution throughout the industry and the benefits
obtained when this type of management is carried out considering accident and
sickness prevention as the main achievable goal for any enterprise. Follow up
and control roles are highlighted and gain importance obtaining increased

productivity and workplace improvement.

Furthermore, the legal framework is included regarding legal in force about the
Constitucion de la Republica, rules provisions issued by the IESS’ General
Insurance Workplace-Hazards Agency, and external institutions that supervise

the sure internal management takes place.

In chapter 1l we are able to view a general description of the factory FabriNorte
Ltda. “Indutexma” positioning its geographical location, its chain value with
macro-processes a final product’s storage description that includes the role of
personnel support and their functions are described in the processes diagrams
for attached to allow thorough understanding and to evaluate activities and to

scan areas that need further evaluation.

Chapter Ill. - Technical Hazard Management. The elaboration procedure begins
by identifying all physical risks factors where we consider the workplace
activities and tasks an employee performs, long-term health hazards, accident

history and illnesses.

After hazardous factors are identified we proceed to gauge physical risks
factors including site lighting, temperature, air quality and noise making agents.

The results obtained then are used to determine which are the attributing acts
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and risky conditions that are not clear, but present in a particular area of the

company.

Later with Hazard Evaluation where obtained results from ideal standard
parameters and measures are ruled by regulations about Occupational Safety

and Health mentioned in chapter I.

In the chapter IV | present The Insurance Procedures Manual when it contains
every procedure, task and preventive measure to be performed at the
warehouse of finished product including employees and employer's

responsibilities.

In the fifth and last chapter conclusions reached on the study are presented.
The general objective and its specifics are reached; recommendations are set
forth in order to reach good accident prevention and sickness management

whom warehouse of finished product employees are exposed to.
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PROBLEMA

La falta de gestion y poner en practica las politicas, derechos y decretos de
como brindar bienestar al empleado en un puesto de trabajo en la aplicacion de
técnicas, métodos y procedimientos, pone en riesgo a las personas que laboran
en la bodega de producto terminado.

Las actividades y procedimientos de la bodega actualmente no estan
identificados por lo cual el personal no tiene un conocimiento sobre los
problemas de salud que pudiesen surgir a corto y largo plazo, lo que ocasiona
gue las actividades que se realizan no estén bajo un parametro de seguridad e
higiene en el trabajo.

Actualmente no se maneja un control y seguimiento del indice de accidentes
laborales y factores de riesgos en el area, pero la ocurrencia de accidentes y

enfermedades ocupacionales en la bodega de producto terminado es alta.

Por lo tanto un meétodo de mejoramiento es implementar el manual de
procedimientos seguros, para manejar indices estadisticos y probabilidades de
ocurrencia de accidentes y mas que todo reaccionar ante los problemas que

surgen en el ambiente laboral.

En concreto, el articulo 326 de la Constituciéon de la Republica del Ecuador
2008, nos dice que toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en
un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad,

seguridad, higiene y bienestar.

Por lo cual, es indispensable realizar un estudio de factores de riesgo para el
personal que labora en esta area para determinar la probabilidad de ocurrencia
de accidentes y a la vez prevenirlas, implementando posibles mejoras para la

bodega.
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OBJETIVOS

Objetivo General:

Proponer un manual de procedimientos seguros en base al diagnéstico y

evaluacion de los factores de riesgos fisicos en el area de bodega de producto

terminado de la Fabrica Indutexma

Objetivos Especificos:

Conocer el surgimiento y desarrollo de la seguridad industrial,
metodologia y normativas sobre prevencion de accidentes vy
enfermedades, las cuales se deberan implementarse en la bodega de

producto terminado.

Diagnosticar y analizar los diferentes procedimientos laborales de la
bodega de producto terminado en sus instalaciones para poder elaborar

la matriz de riesgos.

Identificar los factores de riesgo que se encuentren en el area de bodega
de producto terminado, mediante la aplicacion de la matriz INSHT, para
determinar cuales son los riesgos tolerables e intolerables para el

personal.

Proponer medidas de correccién aplicables al area para con esto

mejorar el ambiente de trabajo y optimizar el desempefio del personal.

Proponer un manual de procedimientos seguros para poder prevenir y

controlar los riesgos al que estan expuestos el personal de la bodega.
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JUSTIFICACION

Con el diagnéstico y la evaluacidn, se pretende identificar los factores de riesgo
ocupacionales para el personal de la bodega de producto terminado en la
fabrica Indutexma, con el fin de preservar la salud y la integridad fisica de todos
los participantes, los mismos que deben ser contemplados como un punto
importante para las auditorias del Seguro General de Riesgos del Trabajo y con
la ayuda de una propuesta de mejoramiento para que permita asegurar que
estos aspectos no sean olvidados y que los riesgos sean corregidos.

Uno de los métodos a utilizar es mediante la propuesta de mejoramiento de sus
procedimientos, el cual permitira tomar medidas correctivas en los riegos
provenientes del area de bodega, para que aparte de cumplir con las leyes de
contratacion y seguridad social que rigen en las diferentes normas del ecuador,
nos permitira llevar datos para evitar problemas de enfermedades profesionales

0 accidentes que se pudieran ser un dafio para la persona y la empresa.
Esto nos lleva a indicar razones basicas de esta investigacion:

Por el compromiso que las compafias deben tener hacia la sociedad, ya que si
el recurso humano es el mas afectado en las operaciones laborales, de la
misma manera seran las familias donde ellos pertenece, quedando

desprotegidos y con serias afectaciones emocionales.

La ocurrencia de accidentes y enfermedades profesionales en la bodega,
genera retrasos de produccidon, ausentismos, bajos rendimientos de los
colaboradores, entre otros, que son factores que afectan directamente a la
rentabilidad de la fabrica, ya que influyen directamente en los altos costos de

produccion.

La seguridad, salud y medio ambiente, los cuales son los pilares fundamentales
en una fabrica, ya que se deben considerar importantes en la productividad y el

proceso de produccién, por eso el presente estudio encuentra la necesidad de
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analizar las actividades que se ejecutan en las operaciones de la fabrica,
pretendiendo mejorar las condiciones de trabajo y los actos realizados por los

colaboradores en base a una cultura prevencionista y de compromiso



CAPITULO |
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

1.1 RESENA HISTORICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

1.1.1 EVOLUCION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

El hombre desde épocas primitivas establecio una relacion con la naturaleza y
su ambiente de trabajo. Lo conocio y luego lo transformo por medio del trabajo,
observo que tipo de actividades ponian en riesgo su condicion fisica. Lo cual le
obligo a buscar tareas, recursos y herramientas que le ayuden a ser mas

eficiente su trabajo.

La edad moderna se sitta desde el afio 1453 a 1914 en donde suceden hechos
como la Revolucién Industrial, la aparicion del capitalismo y la declaracion de
los Derechos del Hombre y del Ciudadano. Existié un claro afan de protecciéon
a los trabajadores como mano de obra importante. Se expidieron leyes sobre

accidente de trabajo que van a la par del crecimiento industrial y tecnoldgico.

Las primeras leyes se dedicaron a enfermedades ocupacionales que surgieron

en las minas, poniendo atencion a las siguientes enfermedades.

e Enfermedades de los mineros especialmente las pulmonares.
e Enfermedades de los fundidores y los metallrgicos.

e Enfermedades causadas por el mercurio.

No fue una revolucion repentina, sino lenta e imparable. Se pasa del viejo
mundo feudal al de las ciudades, del trabajo manual al de la maquina. Los

campesinos abandonan los campos y se trasladan a las ciudades, se pasa del



taller a las fabricas para dar paso a las grandes ciudades. (Alvarez Heredia &
Faizal Gea, 2012, pp. 21,23)

Se crearon dos clases sociales, la burguesia industrial (los duefios de las
fabricas) y el proletariado industrial (los trabajadores), se los llamaba asi ya que
su Unica propiedad eran sus hijos, los mismos que a partir de cinco afios, se

incorporaban al trabajo, laborando en condiciones insalubres.

Los accidentes de trabajo eran frecuentes, con gran numero de personas
muertas o lisiadas por maquinas. Se consideraba al trabajador como
responsable Unico del accidente, a no ser que hubiera una falta muy clara y
muy grave del patrono.

De aqui que los trabajadores se organizaron para protegerse contra los riesgos

en los talleres de trabajo.

A partir de la década de los afios 1840 se aprobaron las leyes regulatorias, que
restringian las horas de trabajo para las mujeres y nifios, realizando
inspecciones y auditorias regulares para asegurar su cumplimiento. (Creus &
Magnosio, 2011, p. 2)

1.1.2 LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN AMERICA LATINA

En nuestro continente a partir del siglo 19 se inicia con una serie de
manifestaciones sobre Salud y Seguridad Ocupacional, basandose al
desarrollo industrial, cambios de estado y actividades agricolas y mineras
rudimentarias, brindando a los empleados equipos y tecnologias modernas con

base al vapor, equipos automotores y energia eléctrica.

Nuestros antecesores de principio del siglo veinte se pasaron rapidamente de
la mula y la llama, al camion y el avién, y de los métodos rudimentarios a las

maquinas y procesos en serie. (Trujillo Mejia, 2009, p. 27)



1.1.3 OBJETIVOS DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

El campo que abarca la seguridad industrial en su influencia benéfica sobre el
personal, y los elementos fisicos es amplio, en consecuencia también sobre los
resultados humanos y rentables que produce su aplicacion. No obstante sus
objetivos basicos y elementales son 5:

e Evitar la lesién y muerte por accidente. Cuando ocurren accidentes hay
una pérdida de potencial humano y con ello una disminucion de la
productividad.

e Reducciéon de los costos operativos de produccion. De esta manera se
incide en la minimizacion de costos y la maximizacion de beneficios.

e Mejorar laimagen de la empresa, y por ende, la seguridad del trabajador
gue asi da un mayor rendimiento en el trabajo.

e Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o
disminucién de los accidentes, y las causas de los mismos.

e Contar con los medios necesarios para montar un Plan de Seguridad
gue permita a la empresa desarrollar las medidas basicas de seguridad

e higiene. (Ramirez, Cesar, 2011, p. 38)

1.14 SEGURIDAD INDUSTRIAL

La Seguridad Industrial es el conjunto de técnicas y actividades destinadas a la
identificacion, valoracion y al control de las causas de los accidentes de trabajo,
por lo tanto procura mantener un ambiente laboral seguro, mediante el control
de las causas basicas que potencialmente pueden causar dafo a la integridad
fisica del trabajador o a los recursos de la empresa. (Alvarez Heredia & Faizal
Gea, 2012, p. 34)

La seguridad industrial en nuestros tiempos juega un papel muy importante
tanto para el bienestar de los trabajadores como mejorar el ambiente de trabajo

en las organizaciones.



Existen muchas maneras de contribuir con la salud empresarial de las
personas, por las cuales se desarrollan herramientas muy eficaces para lograr
tal fin, una de las cuales es el panorama de factores de riesgo el cual nos
brinda una vision acerca de todos los posibles factores de riesgos potenciales y

actuales existentes en la organizacion.

Dentro de los papeles fundamentales que un programa de seguridad industrial

en la empresa debe desarrollar, son los siguientes:

e Normas de Seguridad y Operacién: Es un subprograma de seguridad,
donde se elaboran las normas y procedimientos que se debe seguir en
trabajos que presenten riesgo potencial y pueda ocasionar pérdidas para
la empresa.

e Demarcacion y sefializacion de areas: Este punto es importante para
tener una buena organizacion en sus instalaciones, sea horizontal donde
se pueda demarcar las areas de almacenamiento, puesto de trabajo,
circulacion y a la vez sefalética vertical, donde sea visible las medidas
de prevencidon. Todo esto junto con un programa de mantenimiento e
indicaciones para que la demarcacion sea respetada.

e Programas de inspecciones generales: Estas inspecciones deben ser
frecuentes con el fin de encontrar cuales podrian ser las causas basicas
gue tengan alto potencial de ocasionar perdidas en la empresa.

e Programa de inspecciones de areas y partes criticas: La parte critica es
la pieza de un equipo o estructura que podria ocasionar una pérdida
principal al operario, propiedad, proceso y/o ambiente.

e Evaluacién del programa de inspecciones: Después de realizadas las
inspecciones, esto servira para determinar el logro del propdsito
principal.

e Orden y aseo: Se coordinara con los jefes de cada area, para incentivar
a los empleados a mantener el orden y aseo.

e Investigacion y andlisis de accidentes/incidentes: Esta actividad conlleva

al andlisis estadistico de todo el programa de seguridad de la compaiiia.



e Programa para emergencias: Junto con las brigadas de la empresa,
proveen informacién y capacitaciones respecto a los accidentes de
trabajo y primeros auxilios. (Alvarez Heredia & Faizal Gea, 2012, p. 35)

1.1.5 HIGIENE INDUSTRIAL

La Higiene industrial es la ciencia fe la anticipacion, la identificacion, la
evaluacion y el control de los riesgos que se originan en el lugar de trabajo o en
relacién con él y que pueden poner en peligro la salud y el bienestar de los
trabajadores. (ENCICLOPEDIA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO,

pag. 3)

El punto de partida de la higiene industrial es la premisa de que los factores
ambientales que contribuyen a crear estas situaciones de riesgo — pueden ser
identificados y medidos y, en consecuencia, pueden determinarse las
modificaciones necesarias para corregir condiciones que, de otro modo,

resultarian perjudiciales para la salud.

Los tres términos incluidos en la definicion de higiene industrial —
reconocimiento, evaluacion y control — delimitan en una secuencia l6gicamente
ordenada tres aspectos de la actividad del higienista industrial. (Creus &
Magnosio, 2011, p. 133)

Es necesario elaborar e implementar normas y procedimientos que permitan
prevenir los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales por lo que

dentro de las actividades de higiene se consideran las siguientes:

e Ordeny limpieza en areas de trabajo

e Saneamiento basico integral ( bafios, sanitarios, comedor, recipientes de
desechos, presencia de animales)

e Medidas de prevencién y control a exposicion a contaminantes
biolégicos (virus, bacterias), productos quimicos, fisicos (ruido,
iluminacién, temperatura, radiaciones) (ENCICLOPEDIA DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO, pag. 4)



1.2 DEFINICIONES Y TERMINOS

1.2.1 SALUD

La salud es un estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no
solamente la ausencia de afecciones o enfermedades. (Constitucion de la
Organizacién Mundial de la Salud, 1946, pag. 1)

1.2.2 TRABAJO

Conjunto de actividades humanas, remuneradas o no, que producen bienes o
servicios en una economia, o que satisfacen las necesidades de una
comunidad o proveen los medios de sustento necesarios para los individuos.

(Organizacion Internacioal de Trabajo OIT, 2004)

1.2.3 SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL (Sy SO)

Condiciones y factores que afectan o podrian afectar, la salud y seguridad de
empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitas y cualquier otra
persona en el lugar de trabajo. (OSHAS 18001, 2007)

1.2.4 FACTORES DE RIESGO

Se consideran factores de riesgos especificos que entrafian el riesgo de
enfermedad profesional u ocupacional y que ocasionan efectos a los
asegurados, los siguientes: mecéanico, quimico, fisico, bioldégico, ergonémico y

sicosocial. (Resolucion 390, 2011)
1.25 INCIDENTE
Evento (s) relacionados con el trabajo que dan lugar o tienen el potencial de

conducir a lesién, enfermedad (sin importar severidad) o fatalidad. (OSHAS
18001, 2007)



1.2.6 ACCIDENTE DE TRABAJO

Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al
trabajador una lesién corporal o perturbacion funcional, con ocasiéon o por
consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena. (Cdédigo de Trabajo,
2005)

1.2.7 ENFERMEDAD PROFESIONAL

Enfermedades profesionales son las afecciones agudas o crénicas causadas
de una manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el
trabajador y que producen incapacidad. (Codigo de Trabajo, 2005)

1.2.8 PROCEDIMIENTO

Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. (ISO 9001,
2008)

1.3 MARCO LEGAL

De acuerdo a la Constitucion de la Republica del Ecuador, articulo 425: el
orden jerarquico de aplicacion de las normas sera el siguiente: La Constitucion,
los tratados y convenios internacionales; las leyes organicas; las leyes
ordinarias; las normas regionales y las ordenanzas distritales; los derechos y
reglamentos; las ordenanzas; los acuerdos y las resoluciones; y los demas
actos y decisiones de los poderes publicos. (Constitucion de la Republica del
Ecuador, 2008)

Se detalla un listado normativo, donde podemos encontrar las bases legales de
cada cumplimiento especifico para el desarrollo del proyecto y la aplicacién en

la gestidén de seguridad y salud ocupacional.



1.3.1 CONSTITUCION POLITICA DEL ECUADOR: 2008

La Constitucion de la Republica es la Ley Fundamental del estado soberano, es
decir es la norma de mas alto rango en el ordenamiento politico. Busca
garantizar al pueblo sus derechos y obligaciones en conformidad con las
normas establecidas:

Art. 33.- “El trabajo es un derecho y un deber social, y un derecho econémico,
fuente de realizacién personal y base de la economia. El Estado garantizara a
las personas trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa,
remuneraciones y retribuciones justas y el desempefio de un trabajo saludable
y libremente escogido o aceptado.” (Constitucion de la Republica del Ecuador,
2008)

Art.57.- El seguro general obligatorio cubrira las contingencias de enfermedad,
maternidad, riesgos del trabajo, cesantia, vejez, invalidez, discapacidad y

muerte. (Constitucién de la Republica del Ecuador, 2008)

Art. 326 en el numeral 5.- “Toda persona tendra derecho a desarrollar sus
labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud,
integridad, seguridad, higiene y bienestar.”; y en el numeral 6 indica que: “Toda
persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o enfermedad, tendra
derecho a ser reintegrada al trabajo y a mantener la relacién laboral, de

acuerdo con la Ley”. (Constitucién de la Republica del Ecuador, 2008)

Art. 367.- “El sistema de seguridad social es publico y universal, no podra
privatizarse y atendera las necesidades contingentes de la poblacién. La
proteccion de las contingencias se hara efectiva a través del seguro universal
obligatorio y de sus regimenes especiales.” (Constitucion de la Republica del
Ecuador, 2008)

Art. 369.- “El seguro universal obligatorio cubrira las contingencias de
enfermedad, maternidad, paternidad, riesgos de trabajo, cesantia, desempleo,

vejez, invalidez, discapacidad, muerte y aquellas que defina la ley. Las



prestaciones de salud de las contingencias de enfermedad y maternidad se
brindaran a través de la red publica integral de salud. El seguro universal
obligatorio se extendera a toda la poblacion urbana y rural, con independencia
de su situacion laboral. (Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008)

1.3.2 DECISION 584 INSTRUMENTO ANDINO DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO

Decision aprobada por el Consejo Andino de Relaciones Exteriores en el afio
2000, donde establece los lineamientos generales de aplicacién en los paises
gue integran la Comunidad Andina sobre la politica de prevencion de riesgos
del trabajo; seguridad y salud en centros de trabajo; obligaciones de los
empleadores; obligaciones de los trabajadores y las sanciones por

incumplimientos.

Articulo 7.- ....adoptaran las medidas legislativas y reglamentarias necesarias,
teniendo como base los principios de eficacia, coordinacion y participacion de
los actores involucrados, para que sus respectivas legislaciones sobre
seguridad y salud en el trabajo contengan disposiciones que regulen, por lo

menos, los aspectos que se enuncian a continuacion:

a) Niveles minimos de seguridad y salud que deben reunir las
condiciones de trabajo;

d) Condiciones de trabajo o medidas preventivas especificas en trabajos
especialmente peligrosos;

e) Establecimiento de normas o procedimientos de evaluacién de los
riesgos para la salud y la seguridad de los trabajadores, mediante
sistemas de Vvigilancia epidemiolégica ocupacional u otros
procedimientos similares;

h) Procedimientos de inspeccion, de vigilancia y control de las

condiciones de seguridad y salud en el trabajo;

Articulo 11.- En todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a

disminuir los riesgos laborales. Estas medidas deberan basarse, para el logro
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de este objetivo, en directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo y su entorno como responsabilidad social y empresarial.
(Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Decision 584, 2004)

1.3.3 CODIGO DEL TRABAJO

En el Cbédigo de Trabajo se tomara en cuenta lo relacionado sobre la
investigacion en el tema de la seguridad y salud en el trabajo ya que en su
articulo 38 sefiala: “Los riesgos provenientes del trabajo son de cargo del
empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el trabajador sufre dafio
personal, estard en la obligacion de indemnizarle de acuerdo con las
disposiciones de este Cddigo, siempre que tal beneficio no le sea concedido

por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social’;

Que, el citado Cddigo en su articulo 410, prevé que: “Los empleadores estan
obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no
presenten peligro para su salud o vida... Los trabajadores estan obligados a
acatar las medidas de prevencion, seguridad e higiene determinadas en los
reglamentos y facilitadas por el empleador. Su omisién constituye justa causa

para la terminacién del contrato de trabajo”. (Cédigo de Trabajo, 2005)

1.3.4 INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL

1.3.4.1 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento
del Medio Ambiente de Trabajo. Decreto Ejecutivo 2393/1986

Se expidio el “Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo” y en el articulo 5, numeral 2
sefiala que sera funcién del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social: Vigilar el
mejoramiento del medio ambiente laboral y de la legislacién relativa a
prevencion de riesgos profesionales utilizando los medios necesarios y
siguiendo la directrices que imparta el Comité Interinstitucional. (Reglamento de
Seguridad y Salud de los Trabajadores y Medio Ambiente, Decreto Ejecutivo
2393, 1986)
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1.3.4.2 Reglamento Orgéanico Funcional del IESS, (Resolucion C.D. 021) de la

Direccion del Seguro General de Riesgos del Trabajo

Art. 41.- COMPETENCIA.- La Direccion del Seguro General de Riesgos del
Trabajo es responsable de administrar los programas de prevencion y ejecutar
acciones de reparacion de los dafios derivados de accidentes y enfermedades
profesionales o de trabajo, incluida la rehabilitacion fisica y mental y la

reinsercion laboral.

Art.- 42.- RESPONSABILIDADES.- La Direccion del Seguro General de
Riesgos del Trabajo tendran las siguientes responsabilidades:

No. 15.- “La organizacién y puesta en marcha del sistema de auditoria de
riesgos del trabajo a las empresas, como medio de verificacion del

cumplimiento de la normativa legal.”

Art. 44.- RESPONSABILIDADES DE LA SUBDIRECCION DE PREVENCION
DE RIESGOS Y CONTROL DE LAS PRESTACIONES.- La Subdireccion de
Prevencion de Riesgos y Control de las Prestaciones tendra las siguientes

responsabilidades:

N° 7.- “La formulacién y evaluacion del plan de auditoria de riesgos del trabajo
a las empresas, para aprobacion de la Direccion del Seguro General de

Riesgos del Trabajo.” (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social).

Art. 46.- RESPONSABILIDADES DE LAS UNIDADES PROVINCIALES DE
RIESGOS DEL TRABAJO.- Dependiendo del nivel de complejidad de la
respectiva Direccion Provincial, las unidades provinciales de Riesgos del
Trabajo, podran ser subdirecciones, departamentos o grupos de trabajo; y

tienen las siguientes responsabilidades:
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No. 5.- “El cumplimiento de los programas de auditoria de riesgos del trabajo a
las empresas de la provincia; la proposicion de ajustes, modificaciones a las

normas y procedimientos de salud ocupacional y seguridad del trabajo.”

1.3.5 REGLAMENTO DEL INSTRUMENTO ANDINO DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO RESOLUCION 957

El instrumento andino de seguridad y salud en el trabajo recomienda a los
paises miembros a adoptar politicas que tengan en cuenta los siguientes
aspectos: (Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Resolucién
957, 2005)

a) Gestion administrativa
1. Politica
. Organizacion

. Administracion

2

3

4. Implementacion
5. Verificacion

6. Mejoramiento continuo

7. Realizacion de actividades de promocion en seguridad y salud en el
trabajo

8. Informacion estadistica.

b) Gestion técnica
1. Identificacidn de factores de riesgo
2. Evaluacion de factores de riesgo
3. Control de factores de riesgo

4. Seguimiento de medidas de control.

c) Gestion del talento humano
1. Seleccion
2. Informacion
3. Comunicacion

4. Formacion
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5. Capacitacion
6. Adiestramiento

7. Incentivo, estimulo y motivacion de los trabajadores.

d) Procesos operativos basicos

1 Investigacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales

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

3 Inspecciones y auditorias

4 Planes de emergencia

5 Planes de prevencion y control de accidentes mayores

6 Control de incendios y explosiones

7 Programas de mantenimiento

8 Usos de equipos de proteccion individual

9 Seguridad en la compra de insumos

10 Otros especificos, en funcion de la complejidad y el nivel de riesgo de

la empresa.
(Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Resolucion 957,
2005)

1.3.6 DIRECCION DEL SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO.

1.3.6.1 Resolucion C.D. N°. 390 “Reglamento del Seguro General de Riesgos del

Trabajo”.

1.3.6.2 Resolucion C.D. N°. 333 “Reglamento para el Sistema de Auditoria de
Riesgos del Trabajo — SART.”

Con la normativa anteriormente mencionada, se pretende poner en practica y
dar cumplimiento de acuerdo a los respectivos 6rganos de control, para evitar
sanciones, mejorar el trabajo en la bodega de producto terminado y evitar

posibles accidentes o incidentes de los trabajadores.
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1.4 CAUSAS QUE PRODUCEN LOS ACCIDENTES

Son dos tipos de causas que se identifican en el control de pérdidas y se
conocen como Causas Directas y Causas Indirectas. (Resolucion 390, 2011,
pags. 30,31)

1.4.1 CAUSAS DIRECTAS (INMEDIATAS)

Son también conocidas como acciones o condiciones sub estandar:

1.4.1.1 Acciones Subestandar

Son la causa de la mayor parte de accidentes, muchas veces se deben a la
falta de entrenamiento del trabajador o a un mal aprendizaje, en si se originan

por condiciones personales y en su trabajo.

Entre los actos inseguros de mayor concurrencia, podemos citar:

e Operar equipos sin autorizacion.

e Trabajo a velocidades peligrosas.

e Inutilizar dispositivos de seguridad.

e Emplear herramientas o equipo inadecuado.

e Sobrecargar e instalar el equipo en forma peligrosa.
e Exponerse sin necesidad al peligro.

e Distraer la atencion de otro trabajador.

e No emplear dispositivos de seguridad.

1.4.1.2 Condiciones Subestandar

Son las causas que inciden en menor porcentaje en las posibilidades de

accidentes, entre los principales puntos, podemos citar:

e Equipo defectuoso o mal protegido.



1.4.2
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lluminacion Inadecuada

Mala ventilacion

Ropa Peligrosa

Proteccién inadecuada de resguardos
Falta de proteccion total

Condiciones defectuosas.

Disefio inseguro (maquinas, herramientas).
Distribucion irracional de tareas.

Desorden.

Falta de limpieza.

Contaminacioén. (Resolucion 390, 2011, pags. 30,31)

CAUSAS INDIRECTAS (MEDIATAS)

Son las méas importantes para la investigacion de accidentes, dentro de estas

causas, podemos dividir en: Factores del Trabajo y Factores del Trabajador.
(Resolucion 390, 2011, pags. 30,31)

1.4.2.1 Factores del Trabajo

Los factores del trabajo son los que se refieren a la organizacién y a todo lo

gue esta da o deja de dar, es la mayor causa de accidentalidad pero la que

menos hemos analizado.

e Supervision deficiente.

e Normalizacion incorrecta.

e Defectos del disefio.

e Ambiente laboral inadecuado.
e Abuso y desgaste.

e Mala sefializacion.
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1.4.2.2 Factores del Trabajador

Los factores personales son los que tienen que ver con el comportamiento de
las personas, en todo lo que aportan a la organizacion, sus debilidades y

fortalezas, entre las cuales podemos detallar:

e Falta de Capacitacion.
e Motivacién Inadecuada
e Capacidad fisica inadecuada

e Sistema de vida desordenado.

1.4.3 CAUSAS BASICAS

Son producidas por déficit del Sistema de Gestidon de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, explican el porqué de las causas directas, es decir la causa origen
del accidente. (Resolucion 390, 2011)

1.5 CONSECUENCIA DE LOS ACCIDENTES

Como se sabe el trabajo ejerce una notable probabilidad de adquirir un
accidente laboral y a la vez pudiendo dar lugar a la pérdida del equilibrio de la
salud originando lo que se ha denominado patologia del trabajo y dafios

derivados de este.

Todo accidente o incidente en la industria trae como consecuencia una serie de

repercusiones gue se agrupan en 3 aspectos:

1.5.1 ASPECTO HUMANO

Se considera la lesion que sufre el operario, su incapacidad para trabajar vy, si
es muy grave el accidente, la muerte, cuyo costo es del reemplazo, tiempo

perdido en preparar, la desmoralizacion propiciada en el grupo, etc.
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1.5.2 ASPECTOS ECONOMICOS

Se menciona los gastos del trabajador y la disminucion de su poder adquisitivo,
costos de la empresa, cubiertos por la paga del trabajador, la prima del Seguro

Social, mas costos indirectos.

Si hablamos del costo de accidentes, esta medicion es relativa y especifica
respecto a minimizacion de gastos y optimizacion de ganancias, como

resultado de la disminucion del nUmero de accidentes.

Los costos como ya vimos se dividen en dos:

1.5.2.1 Costos Directos

Son los que mas se ven, los que como en un iceberg emergen y son
facilmente medibles. Son visibles y no es necesario analizarlos porque
cualquier buen sistema contable los tiene presente y en cualquier momento

podemos consultar.

Los costos directos mas representativos y que podemos ver facilmente son:

1. Indemnizacioén

2. Gastos Médicos

1.5.2.2 Costos Indirectos

Los costos indirectos en relacion con los costos directos, pueden tener una
relacion de uno a cinco.

Es decir que por cada dolar perdido por un accidente, la empresa perdera
realmente seis, dependiendo del tipo de empresa, los riesgos y la

responsabilidad de ella dentro del medio social y econémico.

Entre los miles de costos indirectos, podemos citar algunos:



a)

b)

d)

f)

9)

h)
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Costo del tiempo perdido por el empleado accidentado.

Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que tienen que
suspender el trabajo.

a. Por curiosidad
b. Para ayudar.
c. Oftros.

Costo del tiempo perdido por el empleador y los directivos.

a. Asistiendo al lesionado.

b. Investigando las causas del accidente.

c. Arreglando para que la actividad productiva del lesionado sea
atendida por otro empleado.

d. Aleccionando y entrenando a otro trabajador.

e. Preparando formularios oficiales o asistiendo a juicios.

Costo del tiempo empleado en atencion del accidentado si no es pagado

por la compairiia de seguros.

Costo del dafio causado a la maquina, herramienta y otras propiedades,

asi como por inutilizacién del material.

Costo incidental debido a interferencias de la produccion, falta de

cumplimiento a término de pedidos, etc.

Costo por desembolsar por el empleador de acuerdo con las leyes

sociales.

Costo del pago de salarios integros del trabajador accidentado a su

regreso al trabajo, aun cuando su rendimiento no sea pleno

Costo por pérdida de productividad del accidentado y de las maquinas

paradas.
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j) Gastos correspondientes a costos fijos, como luz, calefaccion, etc.

k) Otros.
(Creus & Magnosio, 2011, pp. 38,39) (Trujillo Mejia, 2009, pp. 316-318)

1.5.3 ASPECTOS SOCIALES
Es la consecuencia de los aspectos humanos como econémicos, es decir que

son aquellos factores que repercuten el entorno social de entidad como el

humano.

1.6 CAUSAS DE ENFERMEDADES PROFESIONALES

Las enfermedades profesionales son causadas por los todos los factores de
riesgos exceptuando los riesgo Mecanicos, estos son afecciones que causan el

desequilibrio del cuerpo adquiridas en el ambiente laboral.

Entre los factores que ocasionan una enfermedad profesional, tenemos:

1.6.1 LA CONCENTRACION DEL AGENTE CONTAMINANTE EN EL
AMBIENTE DE TRABAJO

Se debe medir contantemente los valores maximos permitidos de los riesgos

fisicos y quimicos para que no produzcan dafio al trabajador que labora en este
ambiente. (Alvarez Heredia & Faizal Gea, 2012, pp. 198-200)

1.6.2 EL TIEMPO DE EXPOSICION

El tiempo de exposicion para los trabajadores en condiciones normales, suelen

ser de 8 horas y un periodo de vida laboral activa.
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1.6.3 LAS CARACTERISTICAS INDIVIDUALES DE CADA INDIVIDUO

La concentracion y el tiempo de exposicion se establecen para una poblacion
normal por lo que habré que considerar en cada caso las condiciones de vida y
las constantes personales de cada individuo.

1.6.4 LA RELATIVIDAD DE LA SALUD

En el trabajo, se tiene mucha relaciéon con la evoluciéon, métodos de trabajo y
los recursos materiales que cada dia son mas diversos y cambiantes, por lo
gue la salud y enfermedad no se enfoca solo en el sitio de trabajo sino en el
entorno, la sociedad en todo lo que puede afectar a la persona.

1.6.5 LA PRESENCIA DE VARIOS AGENTES CONTAMINANTES AL
MISMO TIEMPO

Las agresiones causadas por un elemento al que esta expuesto el trabajador,
disminuyen su capacidad, por lo que se debe poner atencion a los limites
aceptables, mas aun cuando existan varios agentes agresivos.

(Falagan Rojo, Canga Alonso, Ferrer Pifiol, & Fernandez Quintana, 2000, pp.
14-17)

1.7 ENFERMEDADES CAUSADAS POR AGENTES FISICOS
Resolucién 390: Primer Anexo: PARA EFECTOS DE LA PROTECCION DEL
SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO SE CONSIDERARAN
ENFERMEDADES PROFESIONALES LAS SIGUIENTES:

Enfermedades causadas por agentes fisicos:

e Deterioro de la audicién causada por ruido
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e Enfermedades causadas por vibraciones (trastornos de musculos,
tendones, huesos, articulaciones, vasos sanguineos periféricos o nervios
periféricos)

e Enfermedades causadas por aire comprimido o descomprimido.

e Enfermedades causadas por radiaciones ionizantes

e Enfermedades causadas por radiaciones oépticas (ultravioleta, de luz
visible, infrarroja), incluido el laser.

e Enfermedades causadas por exposicién a temperaturas extremas.

e Enfermedades causadas por otros agentes fisicos en el trabajo no
mencionados en los puntos anteriores cuando se haya establecido,
cientificamente o por métodos adecuados a las condiciones y la practica
nacionales, un vinculo directo entre la exposicion a dichos agentes
fisicos que resulte de las actividades laborales y la(s) enfermedad(es)

contraida(s) por el trabajador (Resolucion 390, 2011)

1.8 CONTROL PREVENTIVO

El programa preventivo de accidente esta orientado a mejorar la calidad de vida

de los trabajadores.

1.8.1 EXAMENES MEDICOS PREVENTIVOS.

Son examenes médicos rutinarios que se realizaran a los trabajadores al inicio
de sus labores en el centro de trabajo y de manera periodica de acuerdo a las

caracteristicas y exigencias propias de cada actividad.

La empresa deberda identificar los peligros de enfermedad profesional y
programar las evaluaciones ambientales correspondientes. La empresa debera
mantener informacion sobre la identificacion de los peligros y programacion de
las evaluaciones, en un informe u otro registro que considere adecuado a sus

necesidades.

e Evaluacién de los riesgos de enfermedad profesional presentes en la

empresa.
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e Elaboracién de némina de trabajadores expuestos.
e Realizacién de examenes ocupacionales a los trabajadores expuestos.
e Implementacion de acciones de control, total o parcial, sobre la fuente o

medio de transmision del riesgo de enfermedad profesional.

Entre las estrategias que se puede aplicar para la prevencion de enfermedades

ocupacionales, tenemos:

e Ensefiar a todos los trabajadores lo concerniente a la seguridad laboral.
e Realizar inspecciones en el area de trabajo.
e Estimular a todos los trabajadores la importancia de su participacién en
el programa de prevencion de accidentes.
e Evaluar periédicamente los resultados respecto a la prevencion.
(Alvarez Heredia & Faizal Gea, 2012, pp. 198-200)
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CAPITULO II
DIAGNOSTICO ACTUAL DE INDUTEXMA

2.1 HISTORIA DE INDUTEXMA

FABRINORTE es el nombre comercial de la empresa conocida como
Indutexma, la cual estd conformada por cuatro accionistas los cuales
comprenden Don Ricardo Moreno, Don Patricio Javier Moreno, Don Wilson
Roméan Moreno y Sra. Mariela Moreno.

Fue creada en 1970, bajo la iniciativa de Don Wilson Roman Moreno, para la
venta de hilos de acrilico, sin embargo para inicios del 2010, la empresa cuenta

con una planta de produccion y cuatro almacenes.

En 1996 Don Ricardo Moreno tom6 el mando de Indutexma marcando un
nuevo periodo en el desarrollo de la empresa hasta el afio 2012 donde dejo el
mandato y responsabilidad a su hermano Ing. Patricio Moreno quien labora

como Gerente General hasta la actualidad

Las sucursales de Indutexma, las tenemos en Quito, Panamericana Norte Km 5
%, Parkenor Local A6; Sto. Domingo de los Colorados, Av. Tséachila 536;
Atuntaqui, Gral. Enriquez y Atahualpa, ademas de una sucursal en la ciudad de
Guayaquil.

Fuente: Fabrica Indutexma.

2.2 ACTIVIDAD ECONOMICA

La empresa se dedica a la compra y venta de hilos de acrilico, produccion y
comercializacion de tejidos de punto. Entre los tejidos que se producen se
encuentran: jersey, cuellos, pique, fleece, interlock, lisados, ribb y licras entre

los tejidos de punto e indu y toallas y otros tejidos planos.
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La clave del éxito que tiene la empresa en su gestion, es la calidad en sus
productos, entrega a tiempo, clima organizacional y mejoramiento de sus
procesos. Lo cual ha permitido mantener un crecimiento exponencial de las

ventas en los Ultimos afios y satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

2.3 PLANEACION ESTRATEGICA

Indutexma es una de las principales empresas textiles del pais. Esta cuenta
con maquinaria, personal y procesos productivos capaces de competir con
eficiencia y calidad en el mercado ecuatoriano.

231 LOGOTIPO

GRAFICO 2.3:1 LOGOTIPO

Fuente: Fabrica Indutexma

2.3.2 MISION

Innovar la industria de la moda textil

2.3.3 VISION

Consolidar nuestra cultura de calidad y tecnologia de punta en toda la cadena
de valor, que nos garantizan ser lideres en la produccién, comercializacion de

productos y servicios textiles de excelencia, superando las expectativas de

nuestros clientes.
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2.3.4 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

e Oportunidad de Entrega.
e Fidelizar Clientes Moda
e Reestructurar y reorganizar los Procesos de la Cadena de Valor.

e Implementar Cultura de Calidad.

Fuente: Planeacion Estratégica Fabrica Indutexma

2.3.5 UBICACION

La planta esta ubicada en la ciudad de Otavalo: (Roca 436 y Mejia), Sector

Punyaro - Barrio San Luis, Ciudad de Otavalo de la provincia de Imbabura.

GRAFICO 2.3:2 UBICACION DE LA FABRICA

Fuente: googlemaps.com
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2.3.6 CADENA DE VALOR

Herramienta de andlisis de la planificacion estratégica donde describimos la
actividad productiva de la empresa, descomponemos sus actividades que

generan fuentes de ventaja competitiva Y generadoras de valor y por

consiguiente la los margenes que éstas aportan al cliente final.

La cadena de valor esta dividida en dos partes:

e Actividades primarias o Procesos Principales: Se refieren a la creacion
fisica del producto, su venta y el servicio postventa, y pueden también
diferenciarse en sub-actividades. El modelo de la cadena de valor
distingue cinco actividades primarias: Compras, Finanzas, Desarrollo del
Talento Humano, Mantenimiento, Desarrollo y Mantenimiento de

sistemas, Laboratorio y Seguridad y Salud Ocupacional.

e Actividades Secundarias o0 Procesos Secundarios: Las actividades
primarias estan apoyadas o auxiliadas por las también denominadas
actividades secundarias las cuéales son Disefio y Desarrollo, Produccion

y Ventas.
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natema  CADENA DE VALOR

Textiles

. Direccion
Gestién:
Aseguramientode Calidad >
Procesos
Principales: DISERIO Y
DESARROLLO PRODUCCION VENTAS
| Compras
| Finanzas
Pm(;eesos | Desarrollo de Talento Humano

Apoyo: |

Mantenimiento

| Desarrolloy Mantenimiento de Sistemas

| Laboratorio

- > KA AN N Y

| Seguridad y Salud Ocupacional

GRAFICO 2.3:3 CADENA DE VALOR

Fuente: Fabrica Indutexma
2.3.7 DESCRIPCION DE PROCESOS

2.3.7.1 Mapa de Procesos

Este mapa ofrece una visidbn general del sistema de gestion. En él se

representan los procesos que componen el sistema asi como sus funciones
principales.

e Los procesos Estratégicos o llamados gerenciales: se encargan de la

Planeacion Estratégica, Gestion de la Direccion, Gestion Comercial y
Marketing.
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e Los procesos de Soporte o Apoyo: se encargan de dar las herramientas
y requisitos necesarios y suficientes para que la fabrica elabore el

producto terminado (tela) de acuerdo a los requerimientos del cliente.

e Procesos Operativos: son los procesos que intervienen en la elaboracién
del producto final, podemos determinar el disefio, produccion y Ventas.

PROCESOS ESTRATEGICOS

I PROCESOS OPERATIVOS

PROCESOS DE APOYO

GRAFICO 2.3.7:1 MAPA DE PROCESOS

Fuente: Fabrica Indutexma
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También podemos distinguir los diferentes procesos y subprocesos que tiene la
fabrica de una forma general, de aqui es importante indicar el diagrama de flujo
para observar el proceso mas detalladamente desde la recepcion de la materia
prima), hasta la entrega del producto al cliente.

2.3.7.2 Clasificacion de Procesos

2.3.7.2.1  Procesos Estratégicos
En este grupo se incluyen aquellos procesos vinculados al ambito de las
responsabilidades de la direccion. Son fundamentalmente de planificacion y

ligados a factores clave de la organizacion.

2.3.7.2.2 Procesos Operativos
Son aquellos procesos que relacionados directamente, buscan la realizacion

del producto final.

2.3.7.2.3 Procesos de Apoyo
Aquellos que dan soporte a los procesos operativos, relacionados con
recursos (personales y materiales) y mediciones.
(ISO 9001, 2008)

2.3.8 FLUJOGRAMA GENERAL DE LA FABRICA

El flujograma general de la empresa muestra la situacion actual de las
interrelaciones de las personas con sus recursos de una manera clara, es

aplicable para la implementacion de Sistemas de Gestidén y Procedimientos.

Permite conocer las actividades de cada proceso, de forma que las
interrelaciones procedimentales entre los diferentes departamentos, secciones

y personas, en forma secuencial y cronolégica.
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2.3.8.1 Simbologia utilizada en el diagrama de flujo

e INICIO/FIN

Este se utiliza para representar el inicio o el fin de un

algoritmo. También puede representar una parada o una
C) interrupcion programada que sea necesaria realizar en un

programa.

e PROCESO

Este se utiliza para un proceso determinado, es el que se

utiiza comdnmente para representar una instruccion, o

cualquier tipo de operacion que origine un cambio de valor.
e DECISION

Este es utilizado para la toma de decisiones, ramificaciones,

para la indicacion de operaciones logicas o de comparacion

entre datos.

e FLECHAS

Este es utilizado para indicar la secuencia del diagrama

¥

de flujo, es decir, para indicar el sentido de las

operaciones dentro del mismo.

e DOCUMENTO

Este es utllizado para representar la salida de

informacion por medio de la impresora.

(ISO 9001, 2008)
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2.3.8.2 Flujograma General de la Fabrica.

Fabrinorte Cia. Ltda. “INDUTEXMA”
. . v
Proceso: Flujograma General de la Fabrica Indutexma
CONTROL DE BODEGA DE
VENTAS PRODUCCION CALIDAD ALMACENAMIENTO

INICIO

y
Pedido de
Mercado

Planificacion de la

Produccion
. Adquisicion
Se tiene NO® | de Materia
Materia Prima?2 i
Prima
S|

Preparacion <

}

Almacenar e
TEJEDURIA Verificar si los Bodega
|| procesos cumplen
con Normas de
Calidad
.
TINTORERIA| =
.
Logistica de
ACABADOS Entrega a
Cliente
FIN

GRAFICO 2.3.8:1 FLUJOGRAMA GENERAL DE LA FABRICA

Elaborado por: Adriana Rosero
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2.3.8.3 Descripcion de Actividades Flujograma General de la Fabrica

[l ?;. o
FABRINORTE LTDA. "INDUTEXMA" ndutesxana U
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES G
PROCESO: FLUJOGRAMA GENERAL DE LA FABRICA

PROCESO/SUBPROCESO DESCRIPCION RESPONSABLE
Los agentes Vendedores se encargan de Cgigézsores/

Pedido de Mercado receptar las solicitudes de productos y Coordinador de
promociones para producir en la fabrica. Ventas

Planificacion de la Produccién

Con la recepcién de pedidos, se procede a
planificar la produccion para todos los
procesos  productivos, con tiempos
estandarizados y materia prima necesaria.

Jefe de Planta/
Asistente de
Produccién

Adquisicién de Materia Prima

Se realiza el Pedido de Materia Prima
reqguerida con el Proveedor ya establecido,
se da importancia a la fecha de entrega,
cantidades solicitadas y forma de pago.

Asistente de
Produccién/
Asistente de
Compras

Preparacion

Este proceso empieza con el traslado de
materia prima (rollos de hilo) dependiendo
del disefio de la tela a producir hacia el
Area de Tejeduria.

Bodegueros

Tejeduria

Este proceso diferencia dos tipos de tejido;
circular y plano, por lo que la produccién es
diferente dependiendo de la maquinaria
utilizada, se ubican los rollos de hilo y se
calibra la maquina.

Jefe de Area/
Supervisor

Tintoreria

Una vez terminado el proceso de tejido
circular, con la mezcla de diferentes
colorantes y quimicos, se procede a tinturar
la tela.

Jefe de Tintoreria/
Supervisor

Acabados

Comprende el lavado de la tela 'y secado.

Jefe de Acabados/
Supervisor

Verificar si los procesos
cumplen con las Normas de
Calidad

Determinar la calidad de la tela donde: tipo
A no presenta fallas y tipo B de segunda,
donde la calidad de la tela no cumplié con
los requerimientos 'y  caracteristicas
establecidas.

Jefe de Control de
Calidad

Logistica de Entrega a Cliente

Dependiendo del lugar donde se realizaron
los pedidos, dentro o fuera de la ciudad, en
almacén o Cliente, se procede a transportar
los rollos de tela.

Jefe de Bodega

GRAFICO 2.3.8:2 ACTIVIDADES GENERALES DE LA FABRICA

Elaborado por: Adriana Rosero
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JUNTA DE
ACCIONISTAS
COORD. DE
» ADQUISICIONES
Y
’ GERENTE
A GENERAL JEFE DE CONTROL
REPRESENTANTE »  DE CALIDAD
JUNTA DE
ACCIONISTAS / JEFE|
DE ZONA y 4
SEGURIDAD Y SALUD AUDITORES
OCUPACIONAL CALIDAD
COMERCIAL
PRODUCCION FINANCIERO SISTEMAS RECURSOS
¢ HUMANOS
JEFATURA l l
COMERCIAL
i JrS— JEFATURA JEFATURA DE
PRODUCCION > PLANTA JEFATURA SISTEMAS RECURSOS
v — v v FINANCIERA INFORMATICOS HUMANOS
RESPONSABLE RESPONSABLE
v
GUAYAQUIL ATUNTAQUI
ASISTENTE DE
PRODUCCION

v v Y

v

A
JEFE TEC. JEFE DE

TELARES —L COORD. DE JEFE DE ACABADOS

BOBINADO
COORD.

JEFE DE

MANTENIMIENTO

TINTORERIA
JEFE DE LAB. DE
TINTORERIA

GRAFICO 2.3.9:1 ESTRUCTURA ORGANICA Y FUNCIONAL

TEJEDURIA JEFE DE
CIRCULARES

Fuente: Fabrica Indutexma
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2.4 DESCRIPCION DE LA BODEGA DE PRODUCTO

24.1

TERMINADO

DESCRIPCION

La bodega se encuentra ubicada al ingreso de la planta para facilitar la salida

de los rollos de tela a los diferentes camiones que posee la fabrica.

El personal que labora en el area de producto terminado son:

24.2

243

PERSONAL

Jefe de Bodega.
Bodegueros.

Despachador

FUNCIONES

2.4.3.1 Jefe de Bodega

Planificar la utilizacién del personal en la bodega teniendo como objetivo
responder al plan mensual de ventas.

Planificar junto con el Departamento de Ventas el plan de ventas
mensual.

Gestionar la relacion con los proveedores y clientes.

Obtener retroalimentacion del personal para obtener mejoras en los
procesos.

Colaborar con el cumplimiento de proyectos de la empresa.

Dirigir al personal de bodega en las labores planificadas.

Responder ante cualquier problema que se presente tanto del personal
gue esta a cargo como del inventario de tela.

Proponer mejoras para el mejoramiento de los procesos internos.
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2.4.3.2 Bodegueros

Cumplir con las 6rdenes y disposiciones del Jefe de Bodega de Producto
Terminado.

Transportar todas las cantidades de tela producida en el area de
acabados al area de bodega de producto terminado debidamente
codificada e inventariada.

Entregar al despachador los rollos de tela segun el pedido y el control
del Jefe de Bodega.

En caso que el cliente se encuentre realizando la compra directamente
en la Bodega, el bodeguero debe reportar si existe problemas con sus

pedidos directamente a su jefe inmediato.

2.4.3.3 Despachador

244

Comprobar que las cantidades solicitadas por el cliente o sucursal estén
de acuerdo con las cantidades entregadas por los trabajadores de la
Bodega de Producto Terminado.

Transportar el producto terminado (tela) a su respectivo destino
(sucursales en las diferentes partes del pais).

Reportar todo problema que existiese con el proceso de recepcion de

producto terminado y entrega al cliente.

ALMACENAJE

El método aplicado en la bodega para administracion del producto terminado

en inventario es el FIFO, donde toda produccién que entr6 primero a la bodega

es la primera en salir de la misma para la venta y distribucion.

La bodega tiene almacenado diferentes tipos de tela, las mismas que son

inventariadas como dos tipos:
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2.4.4.1 Telade primera A

Esta tela es la que sale a la venta, ya que ha pasado por el proceso de control

de calidad, empaque e inmediatamente a inventario o a su distribucion.

2.4.4.2 Tela de segunda B
Esta tela ocupa un gran espacio en la bodega, ya que la fabrica tiene falencias
en el proceso de produccion, y gran cantidad de este tipo de tela no pasaron

por el proceso de control de calidad, por lo cual se ingresa al inventario.

Los diferentes tipos de tela que produce la fabrica y estan almacenados en la

bodega de producto terminado son:

» Jersey

* Pique

* Fleece
Tejido de Punto « Polar Fleece

* Interlock

* Listados

* Ribb

* Licras

Indu
Toalla
* Cuellos

Tejido Plano

GRAFICO 2.4.4:1 TIPOS DE TELA

Fuente: Fabrica Indutexma
La produccion de estos tipos de tela, depende de la demanda que tengan
diariamente, se elaboran las 6rdenes de produccion y se continta con los

procesos.

2.4.4.3 Inventario de tela en bodega
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A continuacion se presenta el inventario total de tela disponible en la Bodega

de Producto Terminado

TABLA 2.4:1 INVENTARIO A DICIEMBRE 2013 DE TELA EN BODEGA

TIPO DE TELA KILO METROS ROLLO gzg;‘;
Cordon 0,00  1669,00 1669,00
Cuellos 3978,65 3978,65
Doble Pigue 2355,97 2355,97
Fleece 35548,79 35548,79
SXQI'SE YARIEE A0 B 126,60 126,60
INDU 818,15 818,15
INTERLOCK 17289,01 17289,01
JERSEY 238696,97 6,59| 23870356
LA PIQUE LICRA 732,38 732,38
ORILLO OR. Ab B VARIOS 1263,31 1263,31
PIQUE DOBLE 24 1143,36 1143,36
PIQUE DOBLE LACOSTE 180,55 180,55
PIQUE DOBLE PIQUE 7705,22 7705,22
PIQUE LA PIQUE 5246,52 5246,52
PIQUE LACOST 475,23 47523
PIQUE SUPER/TUBO 713,51 713,51
POLAR BABY 3895,24 3895,24
POLAR BABY MARTILLADA 23328,49 23328,49
POLAR MINI 800,71 800,71
POLAR PETIT 521,51 521,51
POLAR TERMICA 399,62 399,62
POLAR TOALLA 1069,70 1069,70
PRUEBAS 1497,24 1497,24
PUNOS Y TIRAS 4509,85 4509,85
REATA 189,00 2351,40 2540,40
RETAZOS 59,20 59,20
RIBB 15910,94 15910,94
SARGA 824,78 824,78
TAFETAN 96583,82 96583,82
TELA DE REMATE (A) 8192,23 8192,23
TELA DE REMATE(B) 4272.,47 2624,27 6896,74
TOALLA DOMINIQUE 17624,48 17624,48
TOALLA FLOR 439,04 439,04

Total general | 380102,26 | 122934,94 6,59 503043,79

Fuente: Bodega P.T. INDUTEXMA
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En total se dispone de una capacidad de almacenamiento de:
503043.79 KILOS.

2.4.4.4 Flujograma de entrada y salida del producto terminado.

24.4.4.1 Procedimiento de almacenamiento en bodega de producto

terminado

e El proceso se inicia con el retiro de mercaderia desde el Area de Control
de Calidad.

e La mercaderia se transporta en coches de metal, a la zona de recepcion
de la Bodega de Productos Terminado, ubicada a la entrada de la
planta.

e En este lugar se verifican las cantidades de unidades a recibir y cantidad

de productos a ingresar.

Cada vez que se realiza un pedido, el proceso incluye las siguientes etapas:

e El administrador de la bodega, recibe la Orden de Carga con el listado
de productos, cantidades y ubicacién del pedido para preparar. Cada
pedido corresponde a un transporte y puede incluir a diferentes clientes.

e Realiza entrega formal y fisica a transportista.

A su vez, el transportista debe desarrollar los siguientes procedimientos:

e Recibe el pedido de manos del administrador.
e Verifica productos y unidades.
e Carga el material.

e Solicita Guias de Despacho.

A continuacién se muestra mas detalladamente cdmo se realiza este proceso y
gue departamentos estan involucrados directamente para que la bodega

funcione correctamente.



24441  Flujograma del proceso de almacenamiento en bodega de

producto terminado.
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Fabrinorte Cia. Ltda. "INDUTEXMA"

Macroproceso: Ventas okt
Proceso: Ingreso de Producto Terminado en Bodega. Tasxilas .
Control de Calidad Bodega PT. Tintoreria

Inicio
\ 4

Verificar que el PT.
Cumpla con .
requisitos de TEJEDURIA
calidad
A 4
Producto " Manejar Hoja de
NO¥»| Terminado con Re?z::nl)i;(;i‘;Cto <t Ruta
Calidad B ¥/\
S|
+ \ 4 4
Reportar el Verificar que la
Peructo problema al Area cantidad de PT este
Terminado con L .
Calidad A que originé el acorde a la Hoja de
mismo. Ruta.
\ 4 \ 4 \ 4
Informe de Control Designar un lugar
Etiquetado < de Calidad de Almacenamiento
w en Bodega.
>
\7
—-—
Transporte a Bodega de PT. Ingresar la Cantidad
Recibida al Sistema
de Ventas

- -
\
—

Cerrar la Hoja de
Ruta

FIN

GRAFICO 2.4.4:2 FLUJOGRAMA INGRESO DE P.T. A BODEGA

Elaborado por: Adriana Rosero.
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Descripcion de Actividades del proceso de almacenamiento en

FABRINORTE LTDA. "INDUTEXMA"

?p-

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

MACROPROCESO: VENTAS Indutecma
PROCESO: INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO EN BODEGA
PROCESO/SUBPROCESO DESCRIPCION RESPONSABLE

Verificar que el Producto
Terminado cumpla con los
requisitos de Calidad

Observar y analizar el producto terminado,
verificando que la tela cumpla con los requisitos
establecidos: tejido, elasticidad, color, peso,
dureza, fuerza, en si todos los requerimientos
establecidos en Calidad

Jefe de C. Calidad/
Asistente de C.
Calidad

Producto Terminado Calidad A

Se determina que el producto con calidad A
cumple con todos los requisitos.

Jefe de C. Calidad/
Asistente de C.
Calidad

Producto Terminado Calidad B

Este producto no cumple con los requisitos para
ser de Calidad A, convirtiéndole en tela de
segunda.

Jefe de C. Calidad/
Asistente de C.
Calidad

Reportar el Problema al Area
que origind el mismo

Se elabora un reporte de no conformidad, donde
se detalla la cantidad de tela B y el proceso
donde ocurri6 el problema.

Jefe de C. Calidad

Etiquetado

Una vez clasificada la tela segin el C. Calidad,
se imprimen los cddigos que serdn pegados en
el empaque, donde va el tipo de tela, calidad,
color, peso, largo, Lote y fecha de elaboracion.

Jefe de C. Calidad/
Asistente de C.
Calidad

Transporte a Bodega de PT.

Se comunica que la orden de produccion ya
esta lista, entonces los bodegueros llevan la tela
en coches metalicos hacia la bodega de
almacenamiento.

Bodegueros

Recibir Producto Terminado

Se comunica al Jefe de Bodega el ingreso de
Producto Terminado y se recibe autorizacién de
ingreso.

Jefe de Bodega.

Verificar que la cantidad de PT.

esté acorde a la Hoja de Ruta

Se cuenta la cantidad de rollos que ingresa a la
bodega y se cuadra estas cantidades con la
Hoja de Ruta que maneja el Area de Tintoreria.

Jefe de Bodega.

Designar un lugar de
Almacenamiento en Bodega.

Con las cantidades correctas receptadas, el Jefe
de Bodega designa un lugar de almacenamiento
y los bodegueros proceden con el almacenaje.

Jefe de Bodega /
Bodegueros

Ingresar la Cantidad Recibida
al Sistema de Ventas

Abrir el sistema de Ventas e ingresar las
cantidades que ingresaron a la Bodega.

Jefe de Bodega

Cerrar Hoja de Ruta

Una vez ingresados a la Bodega los rollos de
tela producidos, se finaliza la produccién con el
cierre de la Hoja de Ruta en el sistema e
impreso.

Jefe de Bodega

GRAFICO 2.4.4:3 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES INGRESO DE P.T. EN

BODEGA

Elaborado por: Adriana Rosero.
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24.4.4.1 Flujograma del proceso de despacho y salida de bodega de

producto terminado

Fabrinorte Cia. Ltda. "INDUTEXMA"

Macroproceso: Ventas ?ﬂ"

Proceso:Egreso de Producto Terminado en Bodega. Tassil

Control de Calidad Bodega PT. Tintoreria

Inicio
A\ 4

Verificar que el PT.
Cumpla con .
requisitos de TEJEDURIA
calidad
\ 4
M jar Hoja d
Prgducto Recibir Producto | anejar foja de
NOJ»{ Terminado con Terminado < Ruta
Calidad B J\
N
4 v v
Reportar el Verificar que la
Prf)ducto problema al Area cantidad de PT este
Terminado con ue origind el acorde a la Hoja de
Calidad A que orlg g
mismo. Ruta.
A\ 4 \ 4 \ 4
Informe de Control Designar un lugar
Etiquetado <t de Calidad de Almacenamiento
\_/—\ en Bodega.
— -
——

Transporte a Bodega de PT.

Ingresar la Cantidad
Recibida al Sistema
de Ventas

Cerrar la Hoja de
Ruta

FIN

GRAFICO 2.4.4:4 FLUJOGRAMA EGRESO P.T. DE BODEGA

Elaborado por: Adriana Rosero
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Descripcion de Actividades del proceso de despacho y salida de

FABRINORTE LTIjA. "INDUTEXMA"

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

MACROPROCESO: VENTAS

>~

PROCESO: EGRESO DE PRODUCTO TERMINADO DE BODEGA ndutexma ||
PROCESO/SUBPROCESO DESCRIPCION RESPONSABLE
Pedido de Cliente Interno o Se recepta el pedido de tela del Cliente Interno | Coordinador de
E (Almacén Indutexma) o Cliente Externo | Ventas/ Agente
xterno . .
(Microempresarios). Vendedor

Verificar si hay en inventario el
pedido

El Jefe de bodega verifica si se dispone del
pedido solicitado.

Jefe de Bodega.

Verificar el estado del Pedido
en Produccién

Si no existe la cantidad completa del pedido, el
Administrador debe investigar en que proceso se
encuentra la produccion y fijar una fecha de
salida del pedido.

Jefe de Bodega.

Planificar la Salida de la Carga

Una vez completo el pedido, se planifica las
fechas de carga y salida del producto terminado,
dependiendo mucho del destino del pedido
dentro o fuera de la provincia.

Jefe de Bodega.

Autorizar la Salida del PT.

Autorizar y permitir la salida de la carga al
vehiculo de transporte.

Jefe de Bodega.

Permite el abastecimiento de
Tela en el vehiculo.

El conductor del vehiculo se traslada a la salida
de la bodega de tal forma que permita la agilidad
y facilidad en transportar la carga.

Despachador

Emitir el egreso de la carga en
el Sistema Ventas

El administrador ingresa las cantidades del
pedido en el Sistema Ventas e imprime un
documento que respalde el egreso del pedido.

Jefe de Bodega.

Imprimir Guia de Remisién

Una vez hecho el egreso de tela, se imprime este
documento en el cual nos indica el destino de la
carga.

Jefe de Bodega.

Firmar Guia de Remisién

Firmar guia de recepcion del Jefe de Bodega
quien autoriza el egreso de la carga y el

Jefe de Bodega /

Despachador recibe para continuar con el |Despachador.
proceso de entrega.
Comprobar si la informacion en | Comprobar si los rollos que se encuentran en el
Despachador

la guiay la carga es la correcta

vehiculo concuerdan con el documento.

GRAFICO 2.4.4:5 DESCRIPCION ACTIVIDADES EGRESO DE P.T. DE BODEGA

Elaborado por: Adriana Rosero
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CAPITULO 111
GESTION TECNICA DE LOS FACTORES DE RIESGO

De acuerdo con el articulo 3 Principios de la Accion Preventiva, literal c) del
Reglamento del Seguro general de Riesgos del Trabajo C.D. 390, nos indica
que el principio para la accion preventiva del riesgo contempla la Identificacion,
Medicién, Evaluacién y Control de los Riesgos de los ambientes laborales.
(Resolucion 390, 2011, pag. 3)

3.1 IDENTIFICACION DEL RIESGO

Un aspecto determinante en la prevencion de riesgos laborales es la
identificacion de los riesgos a los cuales esta expuesto nuestro capital humano

durante la ejecucion de sus tareas diarias.

La identificacion de los factores de riesgos en la bodega de producto terminado
de nuestra organizacion se va a realizar de acuerdo a las caracteristicas

particulares de este centro de trabajo.

El método que se escoja para identificar los factores de riesgos presentes
dentro de la bodega, debe cumplir con un procedimiento rapido, sencillo y

eficaz.

La recoleccion de los datos debera realizarse considerando la informacion de la
bodega, las caracteristicas y trabajo que se ejecuta, los insumos utilizados, los
medios existentes y el estado de salud de las personas que laboran en esta

area.

En este sentido, procuramos recordar que nuestra legislaciéon vigente, obliga a
las organizaciones a brindar ambientes de trabajo seguros, con la participacion

de todos los integrantes de la organizacion.
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3.1.1 PASOS PARA IDENTIFICAR LOS FACTORES DE RIESGOS FISICOS

La identificacion de los factores de riesgos fisicos al que esta expuesto el
trabajador de la Bodega de Producto Terminado, es el primer paso para la
identificacion de actividades (procesos y productos) mas importantes de una

empresa, el tipo y nivel de riesgos inherentes a estas actividades.

1. Recorrer el lugar de trabajo y examinar lo que podria causar dafios.

2. Consultar a los trabajadores y a sus representantes sobre los problemas
con que se han encontrado. En muchas ocasiones, la forma mas rapida y
segura de determinar lo que ocurre en la practica es preguntar a los
trabajadores que realizan la actividad que se esta evaluando. Ellos conocen
los pasos que se siguen durante el proceso, si existen atajos o formas de
superar una tarea dificil y las medidas de precaucion que adoptan.

3. Examinar de forma sistematica todos los aspectos del trabajo, es decir.

a. Investigar lo que ocurre en la practica en el lugar de trabajo o durante
el transcurso de la actividad laboral (lo que se hace en la practica
puede diferir del manual de trabajo).

b. Pensar en las tareas no rutinarias e intermitentes (como tareas de
mantenimiento, modificaciones en los ciclos de produccion).

c. Tener en cuenta sucesos no planeados o previsibles como las
interrupciones de la actividad laboral.

4. Considerar los riesgos para la salud a largo plazo, como los niveles
elevados de ruido o la exposicidn a sustancias nocivas.

5. Examinar el historial de accidentes y enfermedades de la empresa.

Recabar informacién de otras fuentes, como:

a. Manuales de instrucciones y fichas técnicas de fabricantes y
proveedores;

b. Organismos nacionales, asociaciones empresariales o sindicales.

c. Reglamentos juridicos y normas técnicas.

(Agencia Europea para la Seguridad y Salud en el Trabajo)
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Una vez seguidos estos pasos, procedemos a la elaboracién de una lista de

verificacion, en este caso con los factores de riesgos fisicos utilizando el Check

List de Verificacidon de Condiciones Ambientales en la Fabrica a continuacion:

TABLA 3.1:1 CHECKLIST DE IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FiSICOS

yP PROCEDIMIENTOS DE
Incptaxma VERIFICACION DE
" SEGURIDAD INDUSTRIAL

DEP. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
OCUPACIONAL

FABRINORTE CIA LTDA.

Pagina 145de 1

APROBACION Y REVISION:

Aprobado por: Revisado por:

GERENTE PROPIETARIO JEFE DE DEPARTAMENTO S.S.0.
INSPECTOR: ...oeveeirerenerre s etresereereeneesieeeens FECHA DE INSPECCION:......coeoerreerecrennnes
AREA ..ottt ettt st HORA ..ottt e e

CHECKLIST DE IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FiSICOS

CUMPLE NO
CONDICIONES AMBIENTALES
Sl NO | APLICA

éLa empresa ha realizado mediciones adecuadas para comprobar el estado de su

1 | condicién ambiental en cuanto a iluminacién, ruido, temperatura, humedad X
relativa, vibraciones, etc....?
A) ILUMINACION

1 ¢Los niveles de iluminacidn existentes (general y localizada) son los adecuados, en X
funcién del tipo de tarea, en todos los lugares de trabajo o paso?

5 ¢Se ha comprobado que el nimero y la potencia de los focos luminosos instalados X
son suficientes?

3 ¢Hay establecido un programa de mantenimiento para asegurar los niveles de X
iluminacion?

4 | ¢La distribucion de los niveles de iluminacion es lo mas uniforme posible? X
B) RUIDO

1 | ¢El nivel de ruido es aceptable? X

5 ¢El nivel de ruido obliga continuamente a elevar la voz a dos personas que X
conversen a medio metro de distancia?

3 | éSe suministran y utilizan los protectores auditivos? X

4 ¢éSe llevan a cabo reconocimientos médicos especificos a las personas expuestas a X
ruido?
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C) TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA

1 éla temperatura es adecuada (entre 172 y 279 -trabajos sedentarios; 142 vy X
259-trabajos ligeros?

5 Si existen situaciones de calor muy intenso, ése ha evaluado el riesgo de estrés X
térmico?

3 éSe suministra agua a los trabajadores que se encuentra expuestos a altas X
temperaturas y con un esfuerzo considerable?

4 éLos trabajadores que se encuentra expuestos a altas temperaturas y con un X
esfuerzo considerable disponen de tiempos de descanso?

5 | éSe evitan los cambios bruscos de temperatura? X

6 En caso de exposicion a temperaturas extremas (altas y bajas), éexiste sefializacion X
de aviso y precaucion?

7 | ¢Disponen los trabajadores de equipos de proteccion adecuados? X
D) VIBRACIONES

1 ¢Se han llevado a cabo mediciones de exposicion a vibraciones mecanicas por X
parte de los trabajadores?

2 | éSe han adoptado medidas preventivas? X
E) RADIACIONES

1 éExiste algun foco de emisidn de radiaciones electromagnéticas no ionizantes X
(radiofrecuencia, microondas, infrarrojos etc.)?

) éSe han llevado a cabo mediciones de exposicién a radiaciones por parte de los X
trabajadores?

3 | ¢Se han adoptado medidas preventivas? X

Elaborado por: Adriana Rosero

Fuente: Formato del Ministerio de Relaciones Laborales.
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3.1.2 RIESGOS FISICOS IDENTIFICADOS PRELIMINARMENTE

Una vez elaborado el Check List de Identificacion de Factores de Riesgo
Fisicos Tabla 3.1:1, podemos ver en el siguiente grafico que tanto la
lluminacion y el Ruido cumple parcialmente con las condiciones ambientales
basicas. La Temperatura y humedad no tiene condiciones ambientales aptas

para el trabajo.

Las Vibraciones y Radiaciones no se identifican como un riesgo al que esta
expuesto el trabajador, ya que en la bodega de producto terminado no se
cuenta con maquinas o herramientas que sean fuente generadora de este
factor de riesgo, es por esta razén que Unicamente se procedera con el estudio
a los factores identificados: lluminacién, Ruido y Temperatura y Humedad.

TABLA 3.1:2 FACTORES FiSICOS IDENTIFICADOS
, | N N
FACTORES DE RIESGO FiSICO CU,aPLE CUMCF)>LE APLCI)C A

ILUMINACION 1 3
RUIDO 2 2
TEMPERATURA Y HUMEDAD 7
VIBRACIONES 2
RADIACIONES 3

Elaborado por: Adriana Rosero

Identificacion de Factores de Riesgo Fisico

8 7
7
6
5
4 3
3 2 M S| CUMPLE
2 I
1 . ui B NO CUMPLE
0 < N . . 1 NO APLICA

P O *

® S Sl ¥ &~
év & V’S\B O &
0®\ QQ’Q\ AS’Q}‘ ?Q\V
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GRAFICO 3.1.2:1 IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FiSICO

Elaborado por: Adriana Rosero
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Ahora con los riesgos fisicos debidamente identificados, se procedera con la
evaluacion (valoracion) y medicién de estos con el fin de cuantificar la gravedad

de los mismos (magnitud).

La medicion de los riesgos fisicos se ejecutara mediante la utilizacion de

equipos especializados.

3.1.3 EVALUACION INICIAL DEL RIESGO

La evaluacion inicial del riesgo se lo realiza para conocer el nivel de riesgo al
gue esta expuesto el trabajador, resolver si se requiere la medicidn con equipos
calificados y poder establecer medidas preventivas que permitan la eliminacion

o control del mismo.

3.1.3.1 Método de Evaluacion INSHT

Para la valoracion o evaluacion inicial de los factores de riesgo fisicos
identificados preliminarmente se considera la metodologia general del Instituto

Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT de Espafa.

El método que permite cuantificar al riesgo identificado, realizando un andlisis

a la Probabilidad de ocurrencia, la Severidad o consecuencia.

Este método debe ser realzado por alguien que tenga conocimiento en riesgos
y experiencia necesaria, ya que el andlisis se lo hace dependiendo el criterio

del analista.
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3.1.3.2 Puntajes del riesgo
3.1.3.2.1 Estimacién del riesgo

Para cada peligro detectado debe estimarse el riesgo, determinando la
potencial severidad del dafio (consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el

hecho.

3.1.3.2.2 Severidad del dafio

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
e partes del cuerpo que se veran afectadas
e naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafiino a

extremadamente daifino.

Ejemplos de ligeramente dafiino:
e Dafios superficiales: cortes y magulladuras pequeiias, irritacion de los
0jos por polvo.

e Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.

Ejemplos de dafiino:
e Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas menores.
e Sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedad

gue conduce a una incapacidad menor.

Ejemplos de extremadamente dafino:
e Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones multiples,
lesiones fatales.

e Cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la vida.

3.1.3.2.3 Probabilidad.

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta alta,

con el siguiente criterio:



e Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre

e Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones

e Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces
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A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las

medidas de control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los

cédigos de buena practica para medidas especificas de control, también juegan

un papel importante. (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo,

1997, pag. 10)

El cuadro siguiente da un método simple para estimar los niveles de riesgo de

acuerdo a su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas:

NIVELES DE RIESGO

Consecuencias

Ligeramente
Dafiino

LD

Daiiino

D

Extremadamente
Danino

ED

Baja Riesgo trivial
B T

Riesgo tolerable
TO

Probabilidad|Media Riesgc.rtglerable

GRAFICO 3.1:1 METODO DE ESTIMACION DEL RIESGO

Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales - INSHT

3.1.3.3 Valoracion de riesgos:

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior, forman la base para

decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos,

asi como la temporizacion de las acciones. En la siguiente tabla se muestra un
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criterio sugerido como punto de partida para la toma de decision. La tabla
también indica que los esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la
urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control, deben ser
proporcionales al riesgo. (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo, 1997, pag. 11)

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

Trivial (T) | No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin

Tolerable |embargo se deben considerar soluciones mas
(TO) rentables o mejoras que no supongan una carga

econémica importante

GRAFICO 3.1:2 VALORACION DE RIESGOS
Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales - INSHT

3.1.4 APLICACION DEL METODO DE EVALUACION.

Se aplica la metodologia INSHT para todos los puestos de trabajo de la
Bodega de Producto Terminado y determinar la severidad del riesgo fisico

previamente identificado.



3.1.4.1 Evaluacion Jefe de Bodega

TABLA 3.1:3 EVALUACION DE RIESGO JEFE DE BODEGA

Codigo:
7‘.' METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y  [Fecha de Elaboracion:
ncutesma EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT  [Revision:
Tisatil g Aprobacién:

Elaborado por: Adriana Rosero

Revisado por: Dep. Seguridad y Salud Ocupacional

Aprobado por: Gerencia General

Localizacion: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Puestos de trabajo: 1

Evaluacion:
N° de trabajadores: 1 Inicial
Tiempo de exposicion: 8 horas
Proceso: JEFE DE BODEGA - .
Periddica
Subproceso:
Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacién del Riesgo
# B[ M| A |LD|]D ED TO [ M I |
1 Incendios 1 1 0 1 0 0 0
2 Explosiones 0 0 0 0 0
3 Estrés térmico 0 0 0 0 0
4 Contactos térmicos 0 0 0 0 0
5 Exposicion a temperaturas . 1 1 0 0 1 0 0
ambientales extremas (calor y frio)
6 Exposicién a radiaciones ionizantes 0 0 0 0 0
7 Exposicion a radiaciones no 0 0 0 0 0
ionizantes
8 Ruido 1 1 1 o 0 0 0
9 Vibraciones 0 0 0 0 0
10 [luminacién 1 1 0 0 1 0 0

Elaborado por: Adriana Rosero

[4]



3.1.4.1 Evaluacion Bodegueros

TABLA 3.1:4 EVALUACION DE RIESGO BODEGUEROS

i METODO GENERAL DE Codigo:
mm 74 Z echa de elaboracion:
chumenibdind IDENTIFICACION Y EVALUACION Revision:
INICIAL DE RIESGOS INSHT Aprobacion:
Elaborado por: Adriana Rosero Revisado por: Dep. Seguridad y Salud Ocupacional Aprobado por: Gerencia General
Localizacion: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO |
Puestos de trabajo: 1 Evaluacion:
N° de trabajadores: 4 Inicial
Tiempo de exposicion: 8 horas
Proceso: BODEGUEROS O Periddica
Subproceso:
Peliaro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacién del Riesgo
# g B M A LD D ED TO [ ™M [ ' el
1 Incendios 1 1 0 0 0 1 0
2 Explosiones 0 0 0 0 0
3 Estrés térmico 1 1 0 1 0 0 0
4 Contactos térmicos 0 0 0 0 0
5 Expc_)5|0|on a temperaturas . 1 1 0 0 1 0 0
ambientales extremas (calor y frio)
6 Exposicién a radiaciones ionizantes 0 0 0 0 0
7 _Exposmon a radiaciones no 0 0 0 0 0
ionizantes
8 Ruido 1 1 0 0 0 1 0
9 Vibraciones 0 0 0 0 0
10 [luminacién 1 1 0 0 1 0 0

Elaborado por: Adriana Rosero

€S



3.1.4.1 Evaluacion Despachador o Chofer

TARLA 3.1:5 EVALUACION DE RIESGO DESPACHADOR O CHOFER

i

14°]

METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cddigo:

Fecha de Elaboracion:

Revision:

Aprobacién:

Elaborado por: Adriana Rosero

Revisado por: Dep. Seguridad y Salud Ocupacional

Aprobado por: Gerencia General

Localizacion: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Puestos de trabajo: 1

Evaluacién:

N° de trabajadores: 4

Inicial

Tiempo de exposicién: 8 horas

Proceso:

DESPACHADOR

-0

Periodica

Subproceso:

Peligro Identificativo

Probabilidad

Consecuencias

Estimacién del Riesgo

B

M A

LD

D

ED

TO M

Incendios

1

1

Explosiones

Estrés térmico

1

1

Contactos térmicos

Exposicién a temperaturas
ambientales extremas (calor y frio)

Exposicién a radiaciones ionizantes

Exposicién a radiaciones no
ionizantes

Ruido

Vibraciones

Blo|o| ~ |o] »n |sw Nk

Iluminacién

1

O|0O|0| O (O » |O(0|0|0o
P|OOl O |Of O |O(0|0|Oo

O|0|0O| © |[O] O [O|0|0|0|—

oO|0O|o| O |Oof O OOOOI

Elaborado por: Adriana Rosero
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Las anteriores tablas representan cualitativamente la evaluacion del riesgo al que

estan expuestos los trabajadores de la Bodega de Producto Terminado.

Se analiz6 la situacion de los nueve trabajadores y se concluye que tenemos
riesgo trivial, tolerable, moderado e importante a los que hay que eliminar o
reducir, mediante medidas de prevencion y control periddico de las condiciones,

método de trabajo y salud de los trabajadores.

Estas evaluaciones nos servirdn para manejarlas en la matriz general de riesgos
fisicos de la fabrica, la misma que debe darse seguimiento y control por la Unidad
de Seguridad Industrial, poner énfasis directo a los riesgos determinados como

Intolerables (rojo), controlar y mitigar a los demas riesgos identificados.

A continuacion se presenta la matriz general de riesgos fisicos, con la estimacion
de cada puesto de trabajo para determinar el plan de accion y las medidas

correctivas a aplicar en el manual de procedimientos seguros.
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3.1.5 MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS FISICOS

TABLA 3.1:6 MATRIZ RE RIESGOS FiSICOS

FACTORES FISICOS CUALIIFICACION
INFORMACION GENERAL s 8 ESTIMACION DEL
E £ 5 RIESGO
= ga= § =
O = n 56 S 3
S8 = s 88835 -
—~ 17 o ~ —
= g A 2 ¢ = E2aS8g _ ¢ SEME
= 3 THH : s & S258%:2 5 = Al
o Z ACTIVIDADES / TAREAS DEL | W | o | @ BRI § CE T o S £ P—: —e)
< < | ©| O FEREEEEEE e T c = E ®)
o o PROCESO O | @ | 2 B ah =R eSS SIERO — £
L” 7 als|E W @ g5y ®3 =20 | o
[a o <|2| 5 S @2 c 7
~ O L) = T O 8_9 9 o L 8
< o < x5 2 Z X | w
N & E 0283 =
4 < 2 a8 o
<L o @ S X
~ © W
TOTAL DE TRABAJADORES 9|10|9 TO
Revisar que los rollos que salen de
'e) Jefe de la Bodega, tengan los pesos
'5 Bod indicados en el pedido. Coordinar| 1 1 2 2
) odega las fechas de egreso de la tela y
8 Q personal.
g < Trasladar el producto (tela) desde
mg Bodeaueros | €ontrol - de  Calidad hasta la| , 4 1 5 5
OF 9 Bodega. Ubicar la tela en los sitios
g '-|'_J destinados segun su clase.
LéJ Ayudar a despachar y descargar el
o) Despachador | producto a la bodega. Transportar
. . 4 4 1 1
m o chofer los pedidos a los diferentes
destinos.

Elaborado por: Adriana Rosero
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GRAFICO 3.1.5:1 PORCENTAJE DE SEVERIDAD POR ESTIMACION DE RIESGO

Elaborado por: Adriana Rosero.

El riesgo moderado (MO) tiene un porcentaje mas alto 36% en comparacion con

las demas niveles de riesgo, por lo tanto hay que poner mas énfasis para el control

preventivo y correctivo del mismo.
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3.2 MEDICION DE LOS FACTORES DE RIESGOS FISICOS

La medicion de riesgos fisicos se lo realiza peridodicamente con el fin de conocer el

estado actual de las diferentes areas y en si de toda la fabrica.

Es importante realizar este procedimiento para establecer controles y planes de
accion en todos los puestos de trabajo especialmente en el area de Bodega, en

donde se detectaron riesgos altos de Temperatura y Ventilacion.

Segun la legislacién ecuatoriana en la Resolucion 333 establece que las
mediciones de los factores de riesgo ocupacional deben realizarse en todos los

puestos de trabajo una vez identificados.

Los requisitos que se deben cumplir para realizar la medicion de los factores de

riesgo son:

e Técnico calificado
e Meétodo reconocido

e Equipo calibrado

Para continuar con el proceso, se detectd la presencia de riesgos fisicos en la
tabla 3.1:2, por lo que es necesario medir los ambientes de trabajo para observar
cual de estos no cumple con la normativa correspondiente (decreto ejecutivo
2393), el cual estipula los limites permisibles y necesarios para los ambientes de

trabajo.

Se incluyen aqui todos aquellos aspectos propios de la edificacion o el sitio donde
se ejerce la ocupacion laboral, entre los cuales se pueden resaltar: El ruido, la

iluminacién y las condiciones de temperatura.
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Las malas condiciones en el lugar de trabajo pueden traer consigo efectos
fisioldgicos en las personas, como catarros, deshidratacion; irritacion ocular, etc.,
afectar la conducta o comportamiento de los individuos, lo cual se refleja en un
aumento de la fatiga, la disminucion del rendimiento laboral y el deterioro del
bienestar social.

PASOS PARA LA MEDICION:

1. Se busca un método adecuado para cada tipo de riesgo.

2. Se identifican las areas o los puntos en donde se tomara la medicion

3. La persona encargada de manipular los equipos debe ser una persona

calificada y con la experiencia necesaria para hacerlo.

4. Se procede a calibrar el equipo

5. Se procede a la medicion

3.21 ILUMINACION

Cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del empleado. No
se trata de iluminacién general sino de la cantidad de luz en el punto focal del
trabajo. De este modo, los estandares de iluminacién se establecen de acuerdo
con el tipo de tarea visual que el empleado debe ejecutar: cuanto mayor sea la
concentracion visual del empleado en detalles y minucias, mas necesaria sera la

luminosidad en el punto focal del trabajo.

La iluminacion deficiente ocasiona fatiga a los o0jos, perjudica el sistema nervioso,
ayuda a la deficiente calidad del trabajo y es responsable de una buena parte de

los accidentes de trabajo.
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El responsable de la seguridad industrial en la fabrica debe poner su interés en
aquellos factores de la iluminaciéon que facilitan la realizacion de las tareas
visuales; algunos de estos conceptos son: Agudeza visual, Dimensiones del
objeto; Contraste; Resplandor; Velocidad de percepcion: color, brillo y parpadeo.

Un sistema de iluminacion debe cumplir los siguientes requisitos:

e Ser suficiente, de modo que cada bombilla o fuente luminosa proporcione la

cantidad de luz necesaria para cada tipo de trabajo.

e Estar constante y uniformemente distribuido para evitar la fatiga de los ojos,
gue deben acomodarse a la intensidad variable de la luz. Deben evitarse

contrastes violentos de luz y sombra, y las oposiciones de claro y oscuro.

3.2.1.1 Luxdmetro Digital j-06l

El equipo utilizado para la medicién de iluminacion fue el luxémetro digital j-061
apto para controlar la intensidad luminica de ambientes por ejemplo; chequear luz
en recepcidon de edificaciones, verificar si la intensidad luminica es apropiada en;

plantas industriales, oficinas, etc.

Grafico 3.2.1:1 LUXOMETRO DIGITAL J-06L
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3.2.1.2 Medicion

e Antes de medir, se identifica el riesgo (Tabla 3.1:2)

e Preparacion del equipo, calibracion.

e El equipo de medicion tiene una opcion en la cual pondremos calibrar, esto
se debera hacer cada que se realice una medicion.

e Buscar los puntos focales en donde se realizaran las mediciones.

e Para encontrar los diferentes puntos en donde se medira la iluminancia, se

dividié la bodega en nueve cuadriculas, de acuerdo a la siguiente figura.
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Gréfico 3.2.1:2 DIVISION DE LA BODEGA PARA MEDICION
Elaborado por: Adriana Rosero
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Se hacen las mediciones en los puntos sefialados (E), ubicando el luxémetro a la

altura de las mesas de trabajo, manteniéndolo en plano horizontal.

e Como anexo a la gestion, se presenta el certificado de medicion (Anexo 1)

3.2.1.3 Caélculos de iluminancia

Para realizar el calculo de iluminancia se utilizaron las siguientes formulas.

Calculo de las iluminancias puntuales:
X7 Ei

E prom =

(Puente Carrera Marcelo, 2001, pags. 237-238)

Uniformidad de iluminacion:

Emin

Uniformidad =
prom

(Puente Carrera Marcelo, 2001, pags. 237-238)

A continuacion veremos los resultados obtenidos de las mediciones y la aplicacion

de las formulas antes descritas.
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TABLA 3.2:1 CALCULO DE ILUMINANCIAS PUNTUALES Y UNIFORMIDAD TOTAL

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
DIMENSIONES:

A= Ancho 9.02 metros

L= Largo 19.94 metros

H= Altura 6.20 metros

lluminancia Puntual | Lux
El=| 112,85
E2=194,8
E3=|97,8
E4=| 124,3
E5=| 164,5
E6=| 100,3
E7=|86,5
E8=| 96,9
E9=| 74,9

E promedio 116,983333 lux
Emin(la9)= 74
E min (1,2,3)= 97
E min (2,5,8)= 96
Uniformidad (L)= 0,82917795
Uniformidad (A)= 0,82062972

Uniformidad de

luminacion Total = 203256874

Elaborado por: Adriana Rosero.

Segun nuestro célculo de la Uniformidad Total se obtuvo 0.63, significa que la
iluminacién general no cumple con nuestra normativa, por ser inferior a 0.7.
(Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Medio Ambiente,
Decreto Ejecutivo 2393, 1986, pag. Art. 57)
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Uniformidad de iluminacién Total:

La uniformidad de la iluminacion local es importante para el confort y la vision. Si
existe desigual luminancia e iluminancia, esto puede llevar a camuflar zonas en las
cuales hay un contraste inadecuado entre obstaculos sus alrededores y porque,
cuando nuestros ojos tienen que adaptarse y readaptarse muy a menudo, nos

cansamos mas.
E: lluminancia (Lux)

La iluminancia es la magnitud fotométrica que utilizamos para definir el flujo
luminoso incidente en un punto de una superficie.
La iluminancia (1) es la cantidad de flujo luminoso que incide, atraviesa o emerge

de una superficie, por unidad de area.

Su unidad de medida en el Sistema Internacional es el lux:

1 lux = 1Lumen/m2

e -) ¢ -)

luminacion de un ohjeto cercano Iuminacion de un okieto lejano

Grafico 3.2.1:3 DESCRIPCION DE ILUMINANCIA

Como podemos ver en el gréfico anterior, la iluminancia la medimos en relacién al
flujo luminoso recibido por una superficie.

Una vez conocidos los resultados del estudio deberan ser comparados con la
normativa nacional, en caso de no existir deberan ser comparados con normativas

internacionales.
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3.2.2 TEMPERATURA'Y HUMEDAD

El ser humano funciona mejor a la temperatura normal del cuerpo la cual es
alrededor de 37.0 grados centigrados. Sin embargo, el trabajo muscular produce

calor y éste tiene que ser disipado para mantener, tal temperatura normal.

Cuando la temperatura del ambiente esta por debajo de la del cuerpo, se pierde
cierta cantidad de calor por conduccion, conveccion y radiacion, y la parte en
exceso por evaporacion del sudor y exhalacion de vapor de agua. La temperatura
del cuerpo permanece constante cuando estos procesos compensan al calor

producido por el metabolismo normal y por esfuerzo muscular.

Cuando la temperatura ambiente se vuelve mas alta que la del cuerpo aumenta el
valor por conveccion, conduccion y radiacion, ademas del producido por el trabajo
muscular y éste debe disiparse mediante la evaporacion que produce
enfriamiento. A fin de que ello ocurra, la velocidad de transpiracion se incrementa
y la vasodilatacion de la piel permite que gran cantidad de sangre llegue a la

superficie del cuerpo, donde pierde calor.

En consecuencia, para el mismo trabajo, el ritmo cardiaco se hace
progresivamente mas rapido a medida que la temperatura aumenta, la carga sobre
el sistema cardiovascular se vuelve mas pesada, la fatiga aparece pronto y el

cansancio se siente con mayor rapidez.

3.2.2.1 Medidor de Estrés Térmico (Sper Scientific 800036)

Este medidor mide e indica el indice de calor térmico (TGBH), que es qué tan
caliente se siente cuando la humedad se combina con temperatura, viento y luz

solar directa o radiante.
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Temperatura de globo negro (TG) vigila el efecto de la radiacion solar directa
sobre una superficie expuesta. Este ademas mide la temperatura del aire (TA) y la
humedad relativa (HR). Las caracteristicas adicionales incluyen: seleccién de
unidades °F/°C.

Gréfico 3.2.2:1 MEDIDOR DE ESTRES TERMICO (SPER SCIENTIFIC 800036)

3.2.2.2 Medicién

e Antes de medir, se identifica el riesgo (Tabla 3.1:2)

e Preparacion del equipo, calibracion.
El equipo de medicion tiene una opcion en la cual pondremos calibrar, esto
se debera hacer cada que se realice una medicion.

e EIl aparato de medicion de estrés térmico se coloca en el lugar donde el
trabajador desemperfie su trabajo y lo mas préximo a su cuerpo.

e Estabilizacion del equipo.
Una vez que se esta en él sitio con la presencia del riesgo procedemos a
medir, debemos esperar unos segundos para que el equipo se estabilice
antes de tomar la medida, ya que al tratarse de temperatura podria variar.

e Como punto final se presenta un informe con las mediciones obtenidas en

los puntos, con la firma del técnico responsable.
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3.2.2.3 Calculos de temperatura

En este caso no es necesario realizar célculos por que el equipo de medicion
arroja resultados en TGBH (Temperatura de globo bulbo humedo), que es la
temperatura que exige la legislacion para su comparacion con parametros ya

establecidos.

indice TGBH: El indice de temperaturas de Globo y Bulbo Himedo (TGBH) fue
desarrollado, como un método sencillo para evaluar la sobrecarga térmica.

Se basa en la combinacion de las temperaturas de globo y bulbo hiimedo (que
representan la carga de calor ambiental), con la carga de trabajo (que representa

la carga de calor metabdlico).

El estrés térmico es la sensacion de malestar que se experimenta cuando la
permanencia en un ambiente determinado exige esfuerzos desmesurados a los
mecanismos de que dispone el organismo para mantener la temperatura interna
en 37°C.

A continuacion observamos la tabla con la medicidon obtenida:

TABLA 3.2:2: MEDIDA DE ESTRES TERMICO EN BODEGA

o . TIPO DE TIEMPO DE
AREA INDICE TGBH , DOSIS
TRABAJO EXPOSICION (hrs.)

BODEGA DE
TELA 16.9 MODERADO 10 0.79
TERMINADA

Elaborado por: Adriana Rosero
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Una vez conocidos los resultados deberan ser comparados con la normativa

nacional. Decreto Ejecutivo 2393 Art. 54.

3.2.3 CALIDAD AMBIENTAL

La medicion de la calidad ambiental, es normalmente definida a partir de
consideraciones fisicas o bioldgicas (p.ej. area climéatica, humedad, temperatura);

las cuales permiten:

e Tratar los problemas ambientales de manera oportuna y practica;
e Reducen la necesidad de imponer limitaciones al local,
e Ayudan a evitar costos y demoras en la implementacion producidos por

problemas ambientales no anticipados.

Asi mismo la evaluacion ambiental permite ponderar las oportunidades de
mejoramiento en la calidad y equilibrio de un sistema en funcion del factor que se

ve afectado positiva o negativamente pero de manera directa.

3.2.3.1 Medidor de Calidad Ambiental (Sper Scientific 850071)

Este es un versatil medidor de la velocidad del aire, temperatura, RH y luz. El
usuario puede ordenar solamente las sondas para los parametros que requiere
actualmente. La pantalla muestra simultaneamente la lectura de la temperatura en
°C y °F segun lo seleccione el usuario y todas las mediciones de temperatura se

compensan automaticamente.
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Sonda para Anemometro 850072

Mis
Km/h 1.4~90.0
Millas/h 09-559 | 2% +2d fs
Nudos 0.8~48.6
| Pies/min 80 ~ 4930 1 +2%+20 pies/min
8 °C 0~50 01 +0.8°
1k 32~122 7 +1.5°

GRAFICO 3.2.3:1 MEDIDOR DE CALIDAD AMBIENTAL (SPER SCIENTIFIC 850071)

3.2.3.2 Medicién

e Antes de medir, se identifica el riesgo (Tabla 3.2:1)

e Preparacion del equipo, calibracion.

El equipo de medicion tiene una opcién en la cual pondremos calibrar, esto
se debera hacer cada que se realice una medicion.

e El aparato de medicion de calidad ambiental se coloca en el lugar donde el
trabajador desempefie su trabajo, ademas hay que buscar las corrientes de
aire.

e Se tomara la lectura mas alta y la mas baja para luego hacer una relacién.

e Como punto final se presenta un informe con las mediciones obtenidas en

los puntos, con la firma del técnico responsable.



3.2.3.3 Caélculos de calidad ambiental

A continuacion describiremos las variables que nos brinda el equipo:

Variables:

HR: humedad relativa (%)
TG: Temperatura del Globo (°C)

TA: Temperatura del aire (°C)

Va: Velocidad del Aire (m/s)

Iclo: Resistencia térmica de la ropa (clo).

TRM: Temperatura radiante media. (°C)

Var: Velocidad relativa del aire (m/s)

TABLA 3.2:3: MEDICION DE CALIDAD AMBIENTAL

70

AREA TIPODE | TIEMPO DE | TIPO DE HR | TG | TA Va Iclo M TRM Var
TRABAJO | EXPO (hrs) |AMBIENTE | (%) |(°C) |(°C) |[m/s) | (Clo) |(met) | (°C) (m/s)
BODEGA DE
LOCAL
TELA MODERADO 10 38.3 (21.2 |23.3 |0.38 | 0.5 3 |18.74 | 0.79
CERRADO
FTERMINADA

Elaborado por: Adriana Rosero

Una vez conocidos los resultados deberan ser comparados con la normativa

nacional, en caso de no existir deberdn ser comparados con normativas

internacionales.

3.24 RUIDO

El sonido consiste en un movimiento ondulatorio producido en un medio elastico

por una fuente de vibracion. La onda es de tipo longitudinal cuando el medio
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eléstico en que se propaga el sonido es el aire y se regenera por variaciones de la
presion atmosférica por, sobre y bajo el valor normal, originadas por la fuente de

vibracion.

La velocidad de propagacion del sonido en el aire a 0 °C es de 331 metros por
segundo y varia aproximadamente a razén de 0.65 metros por segundo por cada

°C de cambio en la temperatura.

Existe un limite de tolerancia del oido humano. Entre 100-120 db, el ruido se hace
inconfortable. A las 130 db se sienten crujidos; de 130 a 140 db, la sensacion se
hace dolorosa y a los 160 db el efecto es devastador. Esta tolerancia no depende
mucho de la frecuencia, aunque las altas frecuencias producen las sensaciones

mas desagradables.

Con la medicion de ruido, nos referimos a las determinaciones del nivel sonoro y

del contenido arménico del mismo. (Puente Carrera Marcelo, 2001, pags. 260-262)

3.2.4.1 Sondmetro (Cirrus Technologies CR 800B)

El sonémetro es un instrumento de medida que sirve para medir niveles de presion
sonora (de los que depende). En concreto, el sondmetro mide el nivel de ruido que
existe en determinado lugar y en un momento dado. La unidad con la que trabaja

el sondmetro es el decibelio.
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GRAFICO 3.2.4:1 SONOMETRO (CIRRUS TECHNOLOGIES CR 800B)

3.2.4.2 Medicidén

Cuando se efectia un relevamiento de niveles de ruido a partir de la medicion de

ruido, es conveniente tener en cuenta los puntos siguientes:

e EI primer paso es la identificacion de los puestos de trabajo con la
presencia del riesgo.

e El equipo de medicidén debe estar correctamente calibrado.

e Comprobar la calibracién, el funcionamiento del equipo, pilas, etc.

e El sonémetro debera disponer de filtro de ponderacion frecuencial “A” y
respuesta lenta.

e El ritmo de trabajo deberé ser el habitual.

e Se tomara por el tiempo de 1 minuto

e Sequir las instrucciones del fabricante del equipo para evitar la influencia de
factores tales como el viento, la humedad, el polvo y los campos eléctricos

y magnéticos que pueden afectar a las mediciones.
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Si el trabajador realiza tareas en distintos puestos de trabajo, se debera

realizar la medicién mediante un dosimetro.

La medicién se debera realizar por puesto de trabajo.

Como punto final se presenta un informe con las mediciones obtenidas en

los puntos, con la firma del técnico responsable.

3.2.4.3 Caélculo de ruido

Para este riesgo no es necesario calcular el ruido, ya que el equipo trabaja en

decibeles, medida que la normativa utiliza.

TABLA 3.2:4: MEDICION DE RUIDO

BODEGA DE TELA TERMINADA

cecal Med. | Med. | Med. | Med. | PROMEDIO NIVEL DE TIEMPO DE
Scala.
1 2 3 4 | PRESION SONORA (dB) |EXPOSICION (hrs)
A 81 79 | 778 | 76 78,5 9

Bandas de Octavas

Elaborado por: Adriana Rosero

La octava es un intervalo de frecuencias para el oido, que el llamado andlisis de

banda de octavas ha sido definido como una norma para el analisis acustico.

El dibujo de abajo muestra un espectro tipico, de banda de octava, donde se usan

las frecuencias estandar 1SO de la banda de las octavas.

La aplicacion de estos filtros de frecuencia o bandas de octavas, es para la

seleccién de los protectores auditivos.
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A B4 125 250 S00 1k 2k 4k Bk 1Bk
Frecuencia, Hz

GRAFICO 3.2.4:2 BANDAS DE OCTAVAS

Resultado:

TABLA 3.2:5: BANDAS DE OCTAVAS

fc 315 |[625 |125 250 500 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 16000

Lp 66.90 | 74.00 | 78.20 | 74.10 | 74.70 | 75.00 | 74.40 | 74.80 | 73.70 | 74.60

Elaborado por: Adriana Rosero

En donde:

Fc: Frecuencias centrales. (Hz)

Lp: Nivel de Atenuacion Sonora (dB. A).
Es importante determinar el nivel de presion sonora a los que estan expuestos los

bodegueros en el area de acabados, ya que el mayor parte de su tiempo los

trabajadores circulan por las dos areas para el traslado de los rollos de tela.

TABLA 3.2:6: MEDICION DE RUIDO

AREA DE ACABADOS
Nimero de TIEMPO DE PROMEDIO NIVEL DE TIEMPO DE
Escala: Trabaiadores EXPOSICION PRESION SONORA EXPOSICION
J (hrs) (dB) (hrs)
A 5 12 87.7 12

Elaborado por: Adriana Rosero




75

Resultado:

TABLA 3.2:7: BANDA DE OCTAVAS

fc 315 |625 |125 250 500 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 16000

Lp 78.90 | 83.10 | 83.10 | 79.80 | 79.20 | 78.60 | 80.10 | 79.00 | 76.40 | 70.30

Elaborado por: Adriana Rosero

3.3 EVALUACION DEL RIESGO

La evaluacion de riesgos laborales es un proceso destinado a identificar y localizar
los posibles riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores y a realizar una

valoracion de los mismos que permita priorizar su correccion.

Esta evaluacion es responsabilidad de la Direccion de la empresa, aunque debe
consultarse a los trabajadores 0 a sus representantes sobre el método empleado
para realizarla; teniendo en cuenta que éste debera ajustarse a los riesgos

existentes y al nivel de profundizacién requerido.

Para empezar, es recomendable examinar los accidentes, enfermedades y demas
dafos derivados del trabajo que hayan acontecido en los ultimos afios y de los

que se tenga constancia.

El objetivo fundamental de la evaluacion es minimizar y controlar debidamente los
riesgos que no han podido ser eliminados, estableciendo las medidas preventivas
pertinentes y las prioridades de actuacion en funcion de las consecuencias que

tendria su materializacién y de la probabilidad de que se produjeran.

La evaluacion de riesgos es una actividad que debe ser realizada por personal
debidamente calificado y su procedimiento de actuacion debe ser consultado con

los representantes de los trabajadores.
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3.3.1.1 PASOS PARA LA EVALUACION

3.3.2

Comparar la medicibn ambiental o biolégica de los factores de riesgo
ocupacional, con estandares contenidos en la ley, convenios

internacionales y mas normas aplicables.

Realizar evaluaciones de factores de riesgo ocupacional por puesto de
trabajo.

Estratificar los puestos de trabajo por grado de exposicion.

COMPARACION DE PARAMETROS CON ESTANDARES IDEALES

3.3.2.1 Huminacion

Art. 56. ILUMINACION, NIVELES MINIMOS.
Reglamento De Seguridad Y Salud De Los Trabajadores Y Mejoramiento Del
Medio Ambiente De Trabajo. - Decreto No. 2393 Registro Oficial No. 249 Febrero

3/98

1. Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente

iluminacién natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores

con seguridad y sin dafio para los 0jos.

Los niveles minimos de iluminacion se calcularan en base a la siguiente tabla:
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TABLA 3.3:1: NIVELES MINIMOS DE ILUMINACION

ILUMINACION
i ACTIVIDADES
MINIMA
20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.
| Operaciones en las que la distincion no sea esencial como manejo de
>0 luxes materias, desechos de mercancias, embalaje, servicios higiénicos.
Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles como:
100 luxes Fabricacion de productos de hierro y acero, taller de textiles y de
industria manufacturera; salas de maquinas y calderos, ascensores.
Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales como: talleres
200 luxes
de metal mecanica, costura, industria de conservas, imprentas.
Siempre que sea esencial la distincion media de detalles, tales como:
300 luxes Trabajos de montaje, pintura a pistola, tipografia, contabilidad,
taquigrafia.
Trabajos en que sea indispensable una fina distincion de detalles, bajo
500 luxes condiciones de contraste, tales como: Correccion de pruebas, fresado y
torneado, dibujo.
Trabajos en que exijan una distincion extremadamente fina o bajo
1000 luxes condiciones de contraste dificil es, tales como: trabajos con colores o

artisticos, inspeccion delicada, montajes de precisién electrénicos,

relojeria.

Fuente: Decreto 2393. Articulo 56

Tomando en cuenta que las actividades realizadas en la bodega no requieren de

mucha precisién, entonces tomaremos como referencia de la normativa los niveles

minimos de 100 luxes, que dice; Cuando sea necesaria una ligera distincién de

detalles como: Fabricacion de productos de hierro y acero, taller de textiles y de

industria manufacturera; salas de maquinas y calderos, ascensores.
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Considerando que el area de Acabados y Producto Terminado trabajan juntas y

son &reas criticas donde se elaboran textiles y control de calidad, la iluminacion

minima debe ser de 200 luxes.

Uniformidad de la iluminacién general

Esta establecido que la relacion entre los valores minimos y méaximos de

iluminacién general, medida en lux, no sera inferior a 0,7 para asegurar la

uniformidad de iluminacién de los locales.

TABLA 3.3:2: EVALUACION DE ILUMINACION Y UNIFORMIDAD

EQUIPO
TIPO DE . LIMITE 3
N° PROCESO . DE MEDICION OBSERVACION
MEDICION . PERMISIBLE
MEDICION
Bodega de )
_ _ Luxdémetro No cumple con la
1 | Producto lluminancia L 116.983333 100 _
_ Digital j-06l ' normativa
terminado lux
Bodega de _ _ )
Uniformidad | Luxémetro | 0,63256874 No cumple con la
2 | Producto S 0,7 _
_ Total Digital j-06l lux normativa
terminado

Elaborado por: Adriana Rosero

Las mediciones de iluminacion realizadas en la bodega de producto terminado,

ayudaron a determinar qué;

e La iluminancia en la bodega de producto terminada cumple con la

normativa.

e Y que la uniformidad total no cumple con los estandares recomendables.




3.3.2.2 Temperatura
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De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y

Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, Decreto ejecutivo 2393, expedido
en 1986, Art 54, numeral 2, literal e) dice:

e) Se regularan los periodos de actividad, de conformidad al (TGBH), indice

de temperatura de Globo y Bulbo HUmedo, cargas de trabajo (liviana,

moderada, pesada), conforme al siguiente cuadro:

TABLA 3.3:3: CARGA DE TRABAJO
TIPO DE LI\_/IANA MODERADA PESADA
TRABAJO Inferior a 200 De 200 a 350 Igual o mayor
Kcal/hora Kcal/hora 350Kcal/hora
Trabajo continuo _ _ _
75% trabajo TGBH = 30.0 TGBH =26.7 TGBH =25.0
25% descanso TGBH = 30.6 TGBH = 28.0 TGBH = 25.9
cada hora
50% trabajo, 50%
descanso, TGBH=31,4 TGBH =29.4 TGBH =27.9
cada hora
25% trabajo, 75%
descanso, TGBH =32.2 TGBH =31.1 TGBH = 30.0
cada hora

Fuente: Decreto 2393. Articulo 54.

Tomando en cuenta que el trabajo realizado en el area de bodega y en acabados

es netamente de carga, se tom6 en cuenta como limite permisible el de trabajo

continuo y moderado.

TABLA 3.3:4: EVALUACION DE TEMPERATURA Y HUMEDAD

TIPO DE EQUIPO DE 3 LIMITE .
N° | PROCESO ) ) MEDICION OBSERVACION
MEDICION MEDICION PERMISIBLE
Bodega de Medidor de Estrés No Cumple
o TGBH =
1 | Producto Temperatura | Térmico (Sper 27.9 6.7 con la
terminado Scientific 800036 ' normativa

Elaborado por: Adriana Rosero




80

Las mediciones de temperatura realizadas en la bodega de producto terminado,

ayudaron a determinar qué;

e Latemperatura en el area de bodega de producto terminado no cumple con

la normativa.

3.3.2.3 Ruido

De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, Decreto ejecutivo 2393, expedido
en 1986, Art 55, numeral 6, que dice:

6. (Reformado por el Art. 33 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Se fija como
limite maximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del sonémetro,
medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la
cabeza, para el caso de ruido continuo con 8 horas de trabajo. No
obstante, los puestos de trabajo que demanden fundamentalmente
actividad intelectual, o tarea de regulacién o de vigilancia, concentracion o

calculo, no excederan de 70 decibeles de ruido.

7. (Reformado por el Art. 34 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIlI-88) Para el caso
de ruido continuo, los niveles sonoros, medido en decibeles con el filtro “A”
en posicion lenta, que se permitiran, estaran relacionados con el tiempo de

exposicién segun la siguiente tabla:



TABLA 3.3:5: NIVELES MAXIMOS DE RUIDO

Nivel sonoro/db (A-lento)

Tiempo de exposicion
por jornada/hora

85

90

95

100

110

0,25

115

0,125

Fuente: Decreto 2393.
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Tomando en cuenta que la jornada de trabajo en la bodega de producto terminado

se es de 8 horas se ha tomado en cuenta nivel sonoro de 85 db.

TABLA 3.3:6: EVALUACION DE RUIDO

TIPO DE EQUIPO DE . LIMITE .
o
N° | PROCESO MEDICION | MEDICION MEDICION PERMISIBLE OBSERVACION
Bodega de S(?'németro Cumple con la
1 | Producto | Ruido (Cirrus 78.5 85 Pi€
inad Technologies normativa
terminado CR 800B)

Elaborado por: Adriana Rosero

Las mediciones de ruido realizadas en la bodega de producto terminado, ayudaron

a determinar qué;
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e El ruido en el area de bodega de producto terminado cumple con la

normativa.

3.4 CONTROL DE RIESGOS

El control del riesgo es el "proceso de toma de decision para tratar y/o reducir los
riesgos, a partir de la informacién obtenida en la evaluacion de riesgos, para
implantar las acciones correctivas, exigir su cumplimiento y la evaluacion periddica

de su eficacia".

3.4.1 METODOS DE CONTROL

Los métodos de control de riesgos deben escogerse teniendo en cuenta los

siguientes principios:

3.4.1.1 Control en la fuente

Acciones de sustitucion y control en el sitio de generacion del riesgo.

3.4.1.2 Control en el medio de transmisién

Acciones de control y proteccion interpuestos entre la fuente generadora y el

trabajador.

3.4.1.3 Control en el trabajador

Mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador, EPPs,

adiestramiento, capacitacion.
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3.4.1.4 Complemento

Apoyo a la gestion: sefializacién, informacion, comunicacion, investigacion.

3.4.2 PRIORIZACION DEL CONTROL DE RIESGO

Se debera priorizar el control del riesgo de acuerdo a la estimacion de la tabla
3.3:10 dando prioridad a los riesgos intolerables, importantes, moderados,
tolerables y trivial.

A continuacion se presenta la accion preventiva para mitigar/eliminar el riesgo
identificado:



3.4.3 GESTION PREVENTIVA DE LOS FACTORES DE RIESGOS FiSICOS

TABLA 3.4:1: GESTION PREVENTIVA DE RIESGOS FiSICOS

v8

Riesgo de Incendio

materiales en mal Estado.
Adecuacion de rociadores de agua contra

Elaborar y aplicar planes contra riesgo
de incendio

Capacitacion
practico

y asesoramiento

o )
5 g 8 PUESTO DE FACTORES DE FUENTE acci'\grlfeDlsodgi;r:tfo'\I‘SMrlt?tlg:’:ién MecanismIsRAera;]t/e_\v?tgrRel contacto O
s (O & RIESGO FISICOS Acciones de Sustitucién y control en el sitio — i fueyts eneradora yldel factor de ,2 o con el trabaiador Apoyo a la gestion: sefializacién, informacion, comunicacién,
S |e = TRABAJO PRIORIZADOS de generacion. TSRS @ N S et ey ) " sg ¢ ) ! ) investigacion.
Z |k X el trabajador. EPPs, adiestramiento, capacitacion
Mantenimiento preventivo de maquinaria Uso obligatorio de rotector L . .
. p . q . 9 . p @ Sefializacion de uso obligatorio de|
1 Ruido que pueda ocasionar enfermedad auditivo. Capacitacion sobre el -
profesional uso de EPPs G (protector auditiv.
Bodegueros Cambio de Instalaciones, recursos Yy @ Sefializacion de recursos contra incendios,

utilizacion
personal

de equipos de proteccion
y de zona con peligro de|

incendios incendio.
Exposicién a temperaturas . . . Utilizar ropa adecuada que ayude
; Instalacion de un sistema de calefaccion
3 ambientales extremas (calor a mantener la temperatura
. Adecuado.
y frio) corporal normal.
Jefe de Bodega — — — —
Mentenimiento de iluminarias en mal|Adicionar en el plan de mantenimiento
4 lluminacién estado y colocacion de iluminarias|mensual el procedimiento para
nuevas. mantenimiento de iluminarias.
Exposicion a temperaturas . . - Utilizar ropa adecuada que ayude
; Instalacion de un sistema de calefaccion
5 ambientales extremas (calor a mantener la temperatura
. Adecuado.
Bodequeros y frio) corporal normal.
9 Mentenimiento de iluminarias en mal|Adicionar en el plan de mantenimiento
6 lluminacién estado y colocacion de iluminarias|mensual el procedimiento para
nuevas. mantenimiento de iluminarias.
Mentenimiento de iluminarias en mal|Adicionar en el plan de mantenimiento
7 Despachador o chofer lluminacién estado y colocacion de iluminarias|mensual el procedimiento para
nuevas. mantenimiento de iluminarias.
Mantenimiento preventivo de magquinaria Uso obligatorio de protector o . .
. . . . Sefializacion de uso obligatorio de|
8 Ruido que pueda ocasionar enfermedad auditivo. Capacitacion sobre el s
w . protector auditivo.
] profesional uso de EPPs.
— @ Jefe de Bodega " " SETTAZACTON Ue TECUTSUS COUTe MCETIUNTS,
< Cambio de Instalaciones, recursos vy . . S . e . X
x . . . - Elaborar y aplicar planes contra riesgo|Capacitacion y asesoramiento utilizacion de equipos de proteccion,
9 | oj Riesgo de Incendio materiales en mal Estado. Adecuacion de| =~ f o )
5= ) . . de incendio practico personal y de zona con peligro de
00 rociadores de agua contra incendios : ™
'5 e Elaborar  Procedimiento para la|Dotacion de ropa y equipo de
10| ® Bodegueros Estrés Térmico dotaci6on y mantenimiento de EPP y|proteccion personal de acuerdo a;
ﬂ ropa de trabajo. la actividad del trabajador.
o Exposicion a temperaturas . . L. Utilizar ropa adecuada que ayude
; Instalacion de un sistema de calefaccion
11 Despachador o chofer |ambientales extremas (calor Adecuado a mantener la temperatura
y frio) ) corporal normal.
F_(' Elaborar  Procedimiento para la|Dotaciéon de ropa y equipo de
12 5 Estrés Térmico dotaciéon y mantenimiento de EPP y|proteccién personal de acuerdo a
g £ | Despachador o chofer ropa de trabajo. la actividad del trabajador.
0] Mantenimiento preventivo de maquinaria Uso obligatorio de protector o . . .
%) . . . L Sefializacion de uso obligatorio de
13 | W Ruido que pueda  ocasionar enfermedad auditivo. Capacitacion sobre el rotector auditivo
4 profesional uso de EPPs. el ’

Elaborado por: Adriana Rosero
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3.5 PLANIFICACION DE LA GESTION PREVENTIVA

La planificacion de la gestion preventiva es elaborada para la prevencion y
control de los factores de riesgos fisicos, luego de conocidos los resultados de
la estimacién de riesgos detectados, se disefia en base a prioridades, en
funcion de la gravedad de los riesgos y del nimero de trabajadores expuestos

a los mismos.

3.5.1 ACTIVIDADES PARA EL DISENO DE LA GESTION PREVENTIVA.

a. Eliminacion del factor de riesgo.
Es la aplicacion de la medida correctiva para eliminar el riesgo, este
riesgo ya no sera considerado nuevamente.

Se debera buscar la manera de eliminar los riesgos identificados.

b. Sustitucion del factor de riesgo.
Es el proceso que se utiliza cuando no se ha podido eliminar el factor de
riesgo, pero que de igual manera lo elimina por que se sustituye el
proceso o el material que genera un potencial peligro.
Los procesos y actividades deberan constar en la matriz de riesgos.
Los procesos en los que existan riesgos identificados deberan ser

estudiados, si es posible se debera cambiar por otro proceso.

c. Sustitucion del material con la presencia del factor de riesgo.
Si no se puede eliminar el proceso se sustituye el material, se busca el
material que genera el peligro para el trabajador y se lo separa del

proceso por otro que brinde la seguridad del caso.

d. Redisefio.
El redisefio es utilizado cuando no se puede eliminar el proceso ni el

material.
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Si se detecta un ambiente de trabajo inseguro serd obligacion de la
Unidad de Seguridad de la fabrica redisefiarlo por uno que brinde la
seguridad y condiciones ambientales adecuadas para los trabajadores.

El redisefio puede comprender el cambio o adaptacién de algunas

instalaciones.

Equipo con la presencia del factor de riesgo.

Si en el andlisis se encontr6é que el potencial peligro se encuentra en el
equipo de trabajo y este puede ser redisefiado se lo deberd hacer
tomando en consideracion las medidas de la persona que ocupara este
cargo.

El equipo debera contar con los mantenimientos respectivos como lo
indica su manual.

Si es necesario el redisefie debera ser realizado tomando en cuenta las
medidas del trabajador que ocupara este puesto 0 se tomaran medidas

estandares ecuatorianas.

Proceso.

Si el potencial peligro se identificO en el proceso que se realiza se
debera redisefiar un nuevo proceso el cual evite que las personas se
enfrenten a peligros potenciales.

Si se detecta un riesgo potencial en algun proceso este debera ser
detenido inmediatamente.

Se redisefiara un nuevo proceso que brinde la seguridad al trabajador.
Bajo ningun concepto se expondra al trabajador a un proceso que le

pueda generar algun dafio en su salud.

Proteccion.
Son los equipos de proteccion personal necesarios para proteger la
integridad y salud de los trabajadores, estos equipos deberan ser

dotados de una manera técnica por un especialista.
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Toda actividad que cuente con la presencia de un riesgo y no pueda ser
eliminado debera ser controlada con la dotacion de un equipo de
proteccién personal.

Los equipos de proteccion personal que seran dotados a los
trabajadores deberan tener sus instrucciones y se deberdn capacitar a
los trabajadores sobre su uso.

Se deberan realizar campafias de concientizacion y utilizacion de los
mismos.

Se deberd llevar un estadistico de cuando deberan ser cambiados.

Este estadistico sera afiadido en la planificacion anual.

3.5.2 ADECUACIONES E INSUMOS

Dentro del Plan de Gestion Preventiva Tabla 3.4:1 se establece las siguientes

adecuaciones e insumos:

e Plan de Adecuacion e Infraestructura. (Tabla 3.5:1)
e Plan de Capacitacion y adiestramiento. (Tabla 3.5:2)
e Plan de Adquisicion de equipos de proteccion personal. (Tabla 3.5:3)

e Plan de Sefalizacion. (Tabla 3.5:4)
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TABLA 3.5:1 PLAN DE ADECUACION E INFRAESTRUCTURA

. < PRECIO PRECIO
ADECUACIONES: ACTIVIDAD IMAGEN CARACTERISTICAS CANTIDAD UBICACION UNITARIO $ | TOTAL $
Instalacion de A 1 * Effio Sony CCD 700TVL camaras de
. : : . Toda la
Rociadores de (=) seguridad ~ w  rociadores  contra| 10 rociadores Bodega P.T 75 750
agua 1 incendios/3.7 lente Pinhole CCTV odegar.l.
Norma: ASTM A53 GrB para conduccién
] de fluidos.
i;:ebne;ilsscgntl:f Recubrimiento: Negro o galvanizado.| 8 tubos BoLZdzIST 405,6 3244,8
pUls. Largo Normal: 6.00 metros Acabado: gar.l.
Natural.
Adecuacioén Material: De acuerdo a especificaciones
Grado WPB Angulo: 90° y 45° angulo de
giro para el fluido. Tipo de radio de Toda la
Codos 6 pulg. curvatura: Radio largo. 4 codos Bodega P.T. 25,3 101,2
Extremos: Biselados para soldar BFW.
Diametro: El requerido por la entidad
(1/27).
L. Norma: INEN 801:1987 - Extintores
Instalacion de Portatiles Requisitos Generales Fondoyy
Extintores CO2 y g . " 2 extintores | Centrodela 75 150
Norma: INEN 731 - Extintores Portatiles.
20 |b. _ e Bodega P.T
Definiciones y clasificacién.
TOTAL.: 4246

Elaborado por: Adriana Rosero




TABLA 3.5:2 PLAN DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO

DURACION DE LA

TEMA ASISTENTES RECURSOS| CAPACITACION |RESPONSABLE
(HRS)
Responsable de Seguridad. Infocus,
FUNDAMENTOS BASICOS |Jefe Unidad de Seguridad.| Volantes, Adriana ROSero
DE SEGURIDAD Y SALUD |Jefe de Bodega P.T. Videos, 3 (Autora)
EN EL TRABAJO Bodegueros Folletos y
Despachador o Chofer. Tripticos.
FACTORES DE RIESGO Respons.able de Segur!dad. Infocus,
. Jefe Unidad de Seguridad.| Volantes, .
FISICOS. Jefe de Bodega P.T Videos 5 Adriana  Rosero
CONDICIONES Y ACTOS | oo = ga  =.h. Folletos y (Autora)
SUBESTANDAR Despachador o Chofer. Tripticos.
Responsable de Seguridad. Infocus,
EQUIPOS DE jg;g Ur:jl(cajad I;jc?djegumlia'(lj'. V\(/)i?g;is’ 2 Adriana  Rosero
PROTECCION PERSONAL g o ’ (Autora)
Bodegueros Folletos y
Despachador o Chofer. Tripticos.
Responsable de Seguridad. Infocus,
Manual de Procedimientos |Jefe Unidad de Seguridad.| Volantes, )
. Adriana  Rosero
Seguros sobre factores de|Jefe de Bodega P.T. Videos, 3
. . (Autora)
riesgo fisicos. Bodegueros Folletos y
Despachador o Chofer. Tripticos.

Elaborado por: Adriana Rosero

68
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TABLA 3.5:3 PLAN DE ADQUISICION DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
] NECESIDAD PRECIO PRECIO
EQUIPO IMAGEN ESPECIFICACION SUMINISTRAR A: DE UNIDADES TOTAL
. UNITARIO
CAMBIO: $
Evitar dafios a las vias respiratorias | Jefe de Bodega Cada 3
teniendo comodidad y frescura, PT. meses en
MASCARILLA & debe estar compuesto por un filtro Bodegueros. caso de no 10 10 100
& — contra particulas solidas y liquidas| Despachadoro | tener dafios
sin aceite. Chofer o fisuras
Anualmente
ROPA DE Evitar el contacto y dafio la ropa,| Jefe de Bodega 0 cuando
debe estar compuesto por tela jean PT. estén rotos o 5 25 125
TRABAJO 3
100% algodon. Bodegueros. presenten
fisuras
Anualmente
ZAPATOS DE Evitar dafios a los pies, deben ser Jefe dg_l? odega esc:écnu?;gg o 10 55 550
SEGURIDAD 100% cuero y con punta de acero. B '
odegueros. presenten
fisuras
Evitar dafos en las manos, evitar el Jefe de Bodeaa Cuando
GUANTES DE \ contacto directo con el polvo, 9 estén rotos o
- ) . . PT. 5 12 60
SEGURIDAD X comodidad para la manipulacion de presenten
— : Bodegueros. :
tela y medios de transporte. fisuras
TOTAL 835

Elaborado por

: Adriana Rosero



TABLA 3.5:4 PLAN DE SENALIZACION

- . 2 . PRECIO | PRECIO
SENALIZACION| IMAGEN ESPECIFICACION UBICACION |UNIDADES UNITARIO | TOTAL $
Uso Obligatorio [ \ | Sefal Uso Obligatorio de Calzado de Ingreso y
de Calzado de . ;
Seguridad \ == Seguridad. Salida de la 2 4 8
Norma INEN 0439 Bodega P.T
DE SEGURIDAD
Uso Obligatorio Sefial Uso Obligatorio de Guantes de Ingreso y
de Guantes de : >
Seguridad Seguridad. Salida de la 2 4 8
Norma INEN 0439 Bodega P.T
Uso Obllggtorlo Sefial Uso Obligatorio de Mascarilla de | Ingreso, Centro
de Mascarilla de , .
Seguridad Seguridad. y Salida de la 4 4 16
Norma INEN 0439 Bodega P.T
Uso Obligatorio Sefial Uso Obligatorio de Ropa de Ingreso, Centro
de Ropa de . :
Trabajo Trabajo. y Salida de la 4 4 16
Norma INEN 0439 Bodega P.T

DE ROPA DE

TRABAJO

16



Uso Obligatorio

O

Sefal Uso Obligatorio de Ropa de

Ingreso, Centro

16

de Faja. Trabajo. y Salida de la
Norma INEN 0439 Bodega P.T
Salida de Sefial de Salida de Evacuacion Salida de la 8
Evacuacién Norma INEN 0439 Bodega P.T
~ C . Ingreso, Centro
, Sefial de ubicacion del extintor. !
Extintor Norma INEN 0439 y Salida de la 16
Bodega P.T
- o Ingreso, Centro
Prohibido Fumar Sefial de Prohibicion. y Salida de la 12
Norma INEN 0439 Bod pT
FUMAR
TOTAL.: 100

Elaborado por: Adriana Rosero

Fuente: Norma INEN 0439

c6
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CAPITULO IV
PROPUESTA DE UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SEGUROS PARA LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

4.1 GENERALIDADES

De acuerdo a los constantes cambios que ocurren en el orden econémico,
politico, social, en la ciencia, tecnologia, y la evolucion de nuevos métodos
obliga a someterse a un perseverante mejoramiento de maquinas, equipos,
instalaciones; a la vez que el Talento Humano necesita complementar, ampliar,
mejorar o adquirir nuevos conocimientos con procedimientos que estan

revolucionando al mundo actual.

Esta propuesta de procedimientos seguros en el area de producto terminado se
basa en las reales necesidades que tiene INDUTEXMA en cuanto a esta area;
el nivel Directivo y Ejecutivo estan conscientes que los requerimientos son
necesarios y Utiles para el mejoramiento de las condiciones de trabajo de la
fabrica por lo que todos los puntos expuestos en este trabajo van a ser puestos

en practica.

Pretende lograr una mejora en el rendimiento del empleado ayudando a
conducir efectivamente el desempefio del trabajador, aplicando procedimientos,
normas y conceptos; dando informacion requerida y a la vez brindando una

retroalimentacion reciproca para corregir desaciertos.

4.2 INTRODUCCION

El presente Manual de Procedimientos Seguros establece métodos de trabajo
gue permitan mejorar las condiciones de los puestos de trabajo del personal

gue labora en la Bodega de Producto Terminado de la empresa “FABRINORTE
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S.A — INDUTEXMA”, ya que realizan actividades que implican un nivel de

riesgo, tanto en la recepcion, almacenamiento y entrega de tela.

El almacenamiento en condiciones inadecuadas puede afectar a la estabilidad
de sus productos, puesto que debe conservar sus propiedades conferidas por
el fabricante durante su tiempo de almacenamiento, manteniendo sus
caracteristicas siempre y cuando sea conservado y almacenado en las

condiciones recomendadas.

Este manual es una herramienta que describe los procedimientos que debe
realizar el personal en una forma correcta y segura, en cada etapa de las
operaciones que se desarrollan en la bodega, propiciando de esta manera la
uniformidad en el trabajo, el ahorro de tiempo y de esfuerzos, la optimizacion
de recursos; ademas el mantenimiento de la calidad de la tela, bajo
condiciones adecuadas que garanticen su accion terapéutica y a la vez brinden

seguridad a los trabajadores que laboran en dicha bodega.

4.3 OBJETIVOS DEL MANUAL

e Orientar al personal que trabaja en la bodega sobre los procedimientos
de almacenamiento seguros en la manipulacion de tela e incentivar el

sentido de prevencion de accidentes y enfermedades laborales.

e Realizar los procedimientos de una manera segura y adecuada tomando

en cuenta la seguridad del personal.

e Disminuir los incidentes cuando se almacena, controla y distribuye el

producto terminado.

e Asegurar el adecuado control y seguimiento del inventario de producto

terminado.

e Difundir la informacién del manual al personal de la bodega de producto

terminado.



4.4 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS PARA LA
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES.

FABRINORTE CIA. LTDA 7’
Indutexma

INDUTEXMA

SEGURIDAD Y SALUD EN MI TRABAJO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SEGUROS PARA LA PREVENCION DE
LOS FACTORES DE RIESGOS FISICOS.

Autor: Adriana |. Rosero. P.
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'“d‘."e""‘a Version:
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4.5 DATOS INFORMATIVOS

Razon social: FABRINORTE CIA. LTDA.

La empresa se dedica a la compra y venta de hilos de acrilico y a la produccién
y comercializacion de tejidos de punto. Entre los tejidos que se producen se
encuentran: jersey, cuellos, pique, fleece, interlock, lisados, ribb y licras entre

los tejidos de punto e indu y toallas y otros tejidos planos.

e Direccion Exacta Roca 436 y Mejia, Sector Punyaro -
Barrio San Luis, Ciudad de Otavalo

e Teléfono: 062 920 409 / 0985295014

e Representante legal: Ing. Patricio Moreno.

e Actividad Empresarial: Produccion de Tela

e Nro.de Empleados: 206

4.6 PROPOSITO DEL PROCEDIMIENTO

Las actividades y procedimientos de la bodega de producto terminado
actualmente no estan identificados, por lo cual el personal no tiene un
conocimiento sobre los problemas de salud que pudiesen surgir a corto y largo
plazo, debido a las condiciones de los factores de riesgos fisicos que ocasiona
gue las actividades que se realizan no estén bajo un parametro de seguridad e

higiene en el trabajo.

Actualmente no se maneja un control y seguimiento del indice de accidentes
laborales y factores de riesgos en el area, pero la ocurrencia de incidentes y

enfermedades ocupacionales en la bodega de producto terminado es alta.

Por lo tanto un método de mejoramiento de las condiciones y ambiente de

trabajo es implementar el manual de procedimientos seguros, para manejar los
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factores de riesgo fisicos y los respectivos indices estadisticos y probabilidades
de ocurrencia de accidentes y mas que todo para prevenir o reaccionar ante los

problemas que se presenten en el ambiente laboral.

4.7 ALCANCE

Este manual esta dirigido al personal que labora en el area de bodega de
producto terminado, indica los factores de riesgos fisicos a los que estan
expuestos, las condiciones y actividades que se deben realizar, las respectivas
medidas de seguridad a tomar para evitar accidentes y enfermedades
profesionales en esta area de trabajo.

OBJETO DEL MANUAL

Establecer los procedimientos seguros para enmarcar dentro de la normativa
laboral las distintas actividades que se realizan en el area de Bodega de la
empresa INDUTEXMA, sirviendo como una guia de apoyo y de consulta para la

prevencion de riesgos en el trabajo.

4.8 JUSTIFICACION

Considerando que en el Articulo 326, numeral 5 de la Constitucion de la
Republica del Ecuador, establece que “Toda persona tendra derecho a laborar
en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad,

seguridad higiene y bienestar”.

Este trabajo a mas de establecer la gestion de prevencidon de factores fisicos
en la bodega, cumplir con un requisito fundamental para la prevencién de
accidentes y enfermedades profesionales, se justifica por la necesidad de

mejorar las condiciones laborales donde se desempefa el personal de la
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bodega de producto terminado, con el fin de preservar su salud e integridad
fisica de todos los participantes.

4.9 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

El Manual de Procedimientos Seguros para la bodega de producto terminado
de la empresa INDUTEXMA, es factible, dado que la legislacion ecuatoriana
exige a los empleadores brindar ambientes de trabajo seguros.

Por esta razon una vez que se ha identificado factores de riesgos fisicos en la
bodega de producto terminado el empleador se ve en la obligacién de crear un
manual de procedimientos seguros el cual establece los lineamientos que

adviertan el nivel de riesgos al que los trabajadores estan expuestos.

Cabe recalcar que en temas de seguridad y salud ocupacional no es necesario
dar una factibilidad econémica, dado que se debe considerar que la legislacion
obliga a las organizaciones a cumplir con estandares para los ambientes de

trabajo.

Y que cada trabajador debe conocer los riesgos a los cuales esta expuesto en
la realizacion de sus actividades, ademas debera saber como enfrentarlos una

vez que se presenten.

De aqui la importancia de implementar un manual de procedimientos seguros
para la bodega de producto terminado, dando cumplimiento a la legislacion en

seguridad y salud ocupacional y a las politicas de la Empresa.
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4.10 RESPONSABILIDADES EN EL TRABAJO.

4.10.1 EMPLEADOR

Para que la labor preventiva impulsada por las diferentes organizaciones
ecuatorianas, respecto a seguridad industrial, sea mas efectiva y accesible
para los trabajadores, se crearan reglas, normas y procedimientos seguros,

gue prevengan y eliminen los riesgos en un trabajo.

Las reglas, normas y procedimientos que a continuacion se presentan, son
presentadas para elevar la calidad del trabajo antes, durante y después de su

ejecucion.

Procedimiento para la implementacion del manual:
» Capacitacion para la implementacion del manual (qué hacer).
+ Adiestramiento para implementar el manual (c6mo hacer).

» Aplicacion de procedimientos (para qué hacer).

Aplicacion de los procedimientos administrativos, técnicos y del talento
humano.
* Ejecucion de tareas.
* Registro de cumplimiento del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo SART.

4.10.2 TRABAJADOR

e Queda terminantemente prohibido el acceso a la bodega con cualquier

tipo de arma.
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e Queda terminantemente prohibido el ingreso de bebidas alcohdlicas, asi
como en estado de ebriedad.

e Ningun trabajador puede sacar productos o materiales pertenecientes a
la empresa son previa autorizacion.

e Se debe prestar atencién al trabajo y estar alerta de lo que ocurre
alrededor, ya que la falta de atencion es una de las principales causas
de accidentes.

e En caso de que un trabajador no asista a su jornada laboral por motivo
de salud, debe participarlo a la empresa y asistir a una consulta médica
para justificar su ausencia en el trabajo, ya que sin esto no hay

justificacion.

Es deber de todo trabajador cumplir y hacer cumplir las normas y reglamentos,

asi como reportar cualquier acto o condicion subestandar.

Para que estas normas y reglamentos se cumplan, la administracion de la
empresa debe motivar a los empleados para que sean conscientes de su

propia seguridad.

4.10.3 MEDIDAS DE PREVENCION.

e El ordeny la vigilancia dan seguridad al trabajo.

e Corrige o da aviso de las condiciones peligrosas e inseguras.

e No uses maquinas o vehiculos sin estar autorizado para ello.

e Usar las herramientas apropiadas para el trabajo, al terminar dejarlas en
el sitio adecuado.

e Utilizar en cada proceso la ropa de proteccion establecida y mantenerlas
en buen estado.

e No quitar sin autorizacion ninguna proteccion de seguridad o sefial de

peligro. Piensa siempre en los demas.
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Todas las heridas requieren atencién. Acudir al servicio médico o
botiquin.
No improvisar, seguir las instrucciones y cumplir con las normas. Si no

las conoces, pregunta.

4.10.4 ASISTENCIA MEDICA

El articulo 430 del Cdodigo de Trabajo, presenta reglas donde su principal

objetivo es prevenir los riesgos laborales a los que se encuentran sujetos los

trabajadores:

Todo empleador conservara en el lugar de trabajo un botiquin con los
medicamentos indispensables para la atencion de sus trabajadores, en
los casos de emergencia, por accidentes de trabajo o de enfermedad
comun repentina. Si el empleador tuviera veinticinco o mas trabajadores,

dispondra, ademas de un local destinado a enfermeria.

El empleador que tuviere mas de cien trabajadores establecera en el
lugar de trabajo, en un lugar adecuado para el efecto, un servicio médico
permanente y proporcionara a todos los trabajadores medicina laboral

preventiva.

4.10.5 ORDEN Y LIMPIEZA

El orden y aseo se enfocan en mantener limpio el lugar de trabajo, con

herramientas y elementos necesarios, sin basura ni objetos innecesarios,

manteniendo las instalaciones eléctricas, alumbrado y almacenamiento en

buenas condiciones.

Mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo.
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e Dejar los materiales en un lugar apropiado sin que estorbe el paso.

e Devolver las herramientas en su lugar al terminar de utilizarlas.

e Recoger cualquier objeto que pueda causar un accidente.

e No obstruir los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia, el
acceso a interruptores eléctricos, extintores, teléfonos y otros equipos de
emergencia.

e Colocar toda la basura y desperdicios en recipientes adecuados.

4.11 DEFINICIONES

4.11.1 TERMINOS

4.11.1.1 Salud
Se denomina salud asi al completo estado de bienestar fisico, mental y social.

No Unicamente a la ausencia de enfermedad.

4.11.1.2Trabajo
Es toda actividad humana que tiene como finalidad la produccion de bienes y

servicios.

4.11.1.3Riesgo del trabajo
Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las personas con la
presencia de accidentes, enfermedades y estados de insatisfaccion
ocasionados por factores o agentes de riesgos presentes en el proceso

productivo.

4.11.1.4Factores de Riesgo fisico
Originados por iluminacién, ruido, vibraciones, temperatura, humedad,

radiaciones, electricidad y fuego.
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4.11.1.5Incidente

Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el trabajo, en el que
la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en el que estos solo

requieren cuidados de primeros auxilios.

4.11.1.6 Accidente de trabajo
Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona en el trabajador una lesion
corporal o perturbacion funcional con ocasiéon o por consecuencia del trabajo.
Se registrara como accidente de trabajo, cuando tal lesidén o perturbacion fuere
objeto de la perdida de una o mas de una jornada laboral.

4.11.1.7Enfermedad profesional

Es la afeccion agudo o cronico, causada de una manera directa por el ejercicio

de la profesiéon o labor que realiza el trabajador y que produce incapacidad.

4.12 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

4.12.1 INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO (PT) EN BODEGA

TABLA 4.12:1 ACTIVIDADES SEGURAS PARA EL INGRESO DE PT.

Paso | Proceso/Subproceso Actividad Responsable
Observar y analizar el producto
Verificar que el terminado, verificando que la tela Jefe de C.

1 Producto Terminado | cumpla con los requisitos establecidos: Calidad/
cumpla con los tejido, elasticidad, color, peso, dureza, | Asistente de C.
requisitos de Calidad | fuerza, en si todos los requerimientos Calidad

establecidos en Calidad

2 Producto Terminado | Se determina que el producto con Jefe de C.
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Calidad A calidad A cumple con todos los Calidad/
requisitos. Asistente de C.
Calidad
Este producto no cumple con los Jefe de C.
3 Producto Terminado | requisitos para ser de Calidad A, Calidad/
Calidad B convirtiéndole en tela de segunda. Asistente de C.
Calidad
Se elabora un reporte de no
R tar el Probl
4 alelg)zeraarje orr(i) ineén:j conformidad, donde se detalla la Jefe de C.
. g 8 cantidad de tela B y el proceso donde Calidad
mismo .
ocurrio el problema.
Una vez clasificada la tela segun el C.
Calidad, se imprimen los cédigos que Jefe‘de C.
5 Etiquetado seran pegados en el empaque, donde 'Calldad/
va el tipo de tela, calidad, color, peso, A5|sten‘te de C.
largo, Lote y fecha de elaboracién. Calidad
Se comunica que la orden de
produccién ya esta lista, entonces los
6 Transporte a Bodega
bodegueros llevan la tela en coches | Bodegueros
de PT. I .
metalicos hacia la bodega de
almacenamiento.
S i | Jefe de Bod |
7 Recibir Producto .e comunica a’ -ete de . caega € Jefe de
. ingreso de Producto Terminado y se
Terminado . o . Bodega
recibe autorizacidn de ingreso.
Verificar que la Se cuenta la cantidad de rollos que
g | cantidad de PT.esté | ingresa a la bodega y se cuadra estas Jefe de
acorde a la Hoja de cantidades con la Hoja de Ruta que Bodega
Ruta maneja el Area de Tintoreria.
Designar un lugarde | Con las cantidades correctas, se Jefe de
9 | Almacenamiento en procede al almacenaje en el Area. Bodega /
Bodega. Bodegueros
Ingresar la Cantidad Abrir el sistema de Ventas e ingresar
10 o . . . Jefe de
Recibida al Sistema las cantidades que ingresaron a la
Bodega
de Ventas Bodega.
Una vez ingresados a la Bodega los
11 | Cerrar Hoja de Ruta rollos dej’tela produFidos, se finali.za la Jefe de
produccién con el cierre de la Hoja de Bodega

Ruta en el sistema e impreso.
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Las tareas mas importantes de este proceso son:

» Verificar que el producto terminado cumpla con los requisitos de Calidad:
Observar y analizar el producto terminado, verificando los requisitos
establecidos: tejido, elasticidad, color, peso, dureza, fuerza, en si todos

los requerimientos establecidos en Calidad.

» Transporte a Bodega de PT: Se comunica que la orden de produccién ya
esta lista, entonces los bodegueros llevan la tela en coches metélicos

hacia la bodega de almacenamiento.

FACTORES DE RIESGO:

Los factores de riesgos fisicos a los que esta expuesto el trabajador son:

e Golpes y cortes por objetos y herramientas.
e Atrapamiento de mano.

e Ruido.

e Riesgo de incendio.

e Riesgo eléctrico.

METODO DE TRABAJO:

Lineamientos:

v Tener cuidado con el transporte de cargas entre Areas, protegerse las
manos con Guantes apropiados.

v Los medios de transporte de productos deben estar en perfectas
condiciones, si no lo estan por favor comunicarse con mantenimiento.

v Contribuir con el mantenimiento y limpieza de su entorno de trabajo.
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v Utilizar la ropa de trabajo apropiada para el trabajo que esta efectuando.

v' Estar preparado para enfrentar en caso de suscite un incendio en la
bodega de producto terminado, segun el punto 4.17 de este manual.

v Utilizar los equipos de proteccion personal dotada por la fabrica en las
areas donde se requiera su uso obligatorio, en caso de presentar

cualquier inconveniente por favor comunicar con su jefe superior.

Usted debe saber que para el transporte de tela, los medios de transporte

deben:

v' Deben estar provistas de un método que permita su parada total en caso
de paro.

v/ Estar parados en el area respectiva en caso que no se utilice.

v' Contar con la proteccion necesaria tanto para la tela como para el

transportista.

4.12.2 EGRESO DE PRODUCTO TERMINADO DE BODEGA

TABLA 4.12:2 ACTIVIDADES SEGURAS PARA EL EGRESO DE PT.

Paso | Proceso/Subproceso Actividad Responsable
Se recepta el pedido de tela del .
1 Pedido de Cliente | Cliente Interno (Almacén S/(e)z;g:/]af\o;nt
Interno o Externo Indutexma) o Cliente Externo g
. . Vendedor
(Microempresarios).
2 Verificar si hay en | El Jefe de Bodega verifica si se Jefe de Bod
inventario el pedido dispone del pedido solicitado. efe de Sodega
Si no existe la cantidad completa del
3 Verificar el estado del pedldQ, el Administrador debe
Pedido en Produccidn investigar en que proceso se |Jefe de Bodega
encuentra la produccidn y fijar una
fecha de salida del pedido.
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Una vez completo el pedido, el
Administrador planifica las fechas
4 Planificar la Salida de | de carga y salida del producto

la Carga

terminado, dependiendo mucho del
destino del pedido dentro o fuera
de la provincia.

Jefe de Bodega

Autorizar la Salida del

El Administrador autoriza y permite

S PT la salida de la carga al vehiculo de | Jefe de Bodega
' transporte.
. El conductor del vehiculo se traslada
Permite el .
6 . a la salida de la bodega de tal forma
abastecimiento de : s . Despachador
, que permita la agilidad y facilidad
Tela en el vehiculo.
en transportar la carga.
- El  administrador ingresa las
Emitir el egreso de la . . .
7 . cantidades del pedido en el Sistema
carga en el Sistema . ) Jefe de Bodega
Ventas e imprime un documento
Ventas .
gue respalde el egreso del pedido.
. , Una vez hecho el egreso de tela, se
8 Imprimir Guia de | . .
.., imprime este documento en el cual | Jefe de Bodega
Remisién - .
nos indica el destino de la carga.
Son necesarias las firmas del
Firmar Guia de | Administrador y el Conductor para
9 s Y . ”p Jefe de Bodega
Remisién que la carga tenga autorizacién de
salida.
Comprobar  si la | El responsable de la carga, debe
10 | informacion en la guia | comprobar si los rollos que se

y la carga es |Ia

correcta

encuentran en el vehiculo
concuerdan con el documento.

Despachador

Las tareas mas importantes de este proceso son:

> Permitir el abastecimiento de Tela en el vehiculo: El conductor del

vehiculo se traslada a la salida de la bodega de tal forma que permita la

agilidad y facilidad en transportar la carga.

» Autorizar la Salida del PT. El Administrador autoriza y permite la salida

de la carga al vehiculo de transporte.
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» Comprobar si la informaciéon en la guia y la carga es la correcta. El
responsable de la carga, debe comprobar si los rollos que se encuentran
en el vehiculo concuerdan con el documento.

FACTORES DE RIESGO:

Los factores de riesgo fisicos a los que esta expuesto el trabajador son:

. Golpes y cortes por objetos y herramientas.
. Atrapamiento de mano.

. Ruido.

. Riesgo de incendio.

. Riesgo eléctrico.

. Inhalacion de polvos y particulas.

METODO DE TRABAJO:
Lineamientos:

v' El conductor del vehiculo debe conocer el lugar apropiado para
estacionarse, la ubicacion correcta del vehiculo nos ayudara a prevenir
gue ocurra un accidente o incidente para los trabajadores.

v' Para realizar el levantamiento de los rollos de tela, asegurese de hacerlo
de la manera correcta, su postura debe ser la adecuada para el
levantamiento y transporte de productos.

v' Contribuya al mantenimiento, orden y limpieza de su entorno de trabajo.

v’ Utilizar los guantes apropiados para cargas.
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v' Tener precaucion cuando transporte los rollos de tela, seguir la

sefalizacion indicada de la Bodega.

v'Utilizar mascarilla para prevenir el contacto con particulas y polvos.

v' Respetar las instalaciones, protecciones y tipos de sefializacion.

v' Estar preparado para enfrentar en caso de suscite un incendio en la
bodega de producto terminado, segun el punto 4.17 de este manual.

v Utilizar los equipos de proteccién personal que proporciona la empresa
en las areas donde se requiera su uso obligatorio; en caso de presentar

cualquier inconveniente por favor comunicar con su jefe superior.

4.13 RIESGOS FISICOS EXPLICITOS

De acuerdo a la identificacion previa de riesgos inherentes al puesto de trabajo
de los trabajadores del Area de Bodega de Producto Terminado, se establece

en el siguiente grafico los riesgos explicitos al que estan expuestos.




110

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS P-BPT-01
" 4 Fecha:
indutexma Versidn:
o BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO pagina:
I ,
] 8 8 PUESTO DE FACTORES DE RIESGO FISICOS
= | g u TRABAJO PRIORIZADOS
) € =
zZ| FX
1 Ruido
Bodegueros
2 Riesgo de Incendio
3 Exposicion a temperaturas
Jefe de Bodega ambientales extremas (calor y frio)
4 lluminacion
5 Exposicion a temperaturas
ambientales extremas (calor y frio)
Bodegueros
6 lluminacion
7 Despachador o chofer lluminacion
8 Ruido
0 Jefe de Bodega
9| Om Riesgo de Incendio
O<~
758
10| 7 ”g — Bodegueros Estrés Térmico
|_ . g
11 Despachador o chofer I_Exposmon a temperaturas .
ambientales extremas (calor y frio)
12 8 g‘ . Estrés Térmico
& > & | Despachador o chofer
13| 7 & Ruido

GRAFICO 4.13:1: RIESGOS FISICOS EXPLICITOS
Elaborado por: Adriana Rosero

4.14 PREVENCION, EVALUACION Y SEGUIMIENTO

4.14.1 PREVENCION

Se debe seleccionar cuidadosamente el personal encargado de la

manipulacion y almacenamiento para prevenir lesiones y accidentes. Deben
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analizarse los requisitos de la carga, por peso, tamafio, o condiciones fisicas,

entre otras.

Los accidentes pueden reducirse al minimo con el adiestramiento en habitos
seguros de trabajo, con el analisis y estudio de las operaciones, y con una

supervisién adecuada.
4.14.2 EVALUACION

Se debe evaluar el desempefio de los trabajadores de la bodega para poder

implementar medidas correctivas respecto a seguridad y bienestar al personal:

e Inspeccion de la tela almacenada para descubrir astillas, bordes
irregulares, nudos o superficies resbaladizas.

e Revisar si el personal utiliza los elementos de proteccion personal.

e Revisar si sus manos estan libres de liquidos, aceite o grasa.

e Laforma como manipulan los rollos de tela y su esfuerzo.
4.14.3 SEGUIMIENTO

e Verificacion de los indices de control.
e Eliminacion y/o control de las causas que impiden el logro de metas.

Mejoramiento continuo.
4.15 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Damos a conocer el equipo de seguridad industrial recomendado para los

trabajadores que laboran en el area de Bodega de tela terminada.
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Es importante prevenir los riesgos de accidente y de perjuicios a la salud
aplicando medidas técnicas y organizativas que protejan la salud del
trabajador, pero si no son suficientes, se procede a implementar la utilizacién

de equipos de proteccion que eliminen o reduzcan los riesgos inevitables.

Para la seleccion debe tenerse en cuenta la facilidad de limpieza, adaptacion,
compatibilidad con otros elementos de protecciéon, comodidad, temperatura del

ambiente laboral.

4.15.1 PROTECCION DE OIDO

La proteccion auditiva debe llevarse en todo momento y usarse estandares
vigentes utilizando como referencia la norma de seguridad del compendio de

normas.

Estos mecanismos deben ser seleccionados y cumplir con los siguientes

requisitos:

e Confort para el usuario.

e Facil movilidad.

e Adecuada reduccion del ruido.

e Compatibilidad con otro equipo EPP, como son cascos, proteccion facial,

y proteccion respiratoria.

Que permita una adecuada comunicacion, en situaciones donde se requiere la
comunicacion verbal. Dependiendo del nivel de exposicion al ruido, debe ser
utilizada en ambientes laborales cuando el N.S.C.E (nivel sonoro continuo
equivalente) supere el margen de proteccion establecido de acuerdo a los tipos

de proteccidn.
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4.15.1.1Tipos de Proteccion de ruido

En la fabrica dispone de dos tipos de protectores auditivos, estos son:

a) Tapones auditivos: son elementos que se introducen en el
canal auditivo externo, cerrandolo de una forma hermética.

Esta proteccion disefiada para pequefios niveles de ruido. ~
GRAFICO  4.15:1

Tapones Auditivos
Los tapones pueden ser desechables o reutilizables y se

presentan en el mercado con o sin cordon.
Colbéquese el equipo con manos limpias.

Use los desechables una sola vez y luego tirelos.
b) Orejeras: Para ruidos constantes. Son sencillos de quitar y poner.
e Reemplace los cojines cada afo para asegurar Su

eficiencia.

e Verifiqgue que los lentes protectores y mascaras no

interfieran con el sellado correcto. —

e Mantenga ajustada la diadema para que le cubra bien )
GRAFICO 4.15:2

las orejas pero que al mismo tiempo sea comoda. Orejeras

4.15.1.2Utilizacion de tapones desechables.

1. Arrolle

Los tapones con sus dedos hasta que queden como cilindros

delgados en forma agusanada. Puede utilizar una o ambas manos.
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2. Jale N

La punta de la oreja hacia arriba y hacia atrds con la mano opuesta _, f E '---'?‘_‘

e i

para enderezar el canal auditivo. El tapdén arrollado debera

introducirse directamente.

3. Mantenga

Con su dedo el tapon en el interior del canal. Cuente en voz alta

P .
- T
~

= |

s
N
2N

hasta 20 o 30 mientras espera que el tapon se expanda y llene el -
canal auditivo. Su voz sonara apagada cuando el tapon haya _-f

sellado correctamente.

4.15.2 ROPA DE TRABAJO
Ropa liviana, flexible, de tela resistente, disefiada para prevenir accidentes.

Es importante que los factores de riesgo derivados del manejo manual de

carga sean medidos cuantitativamente antes de establecer algun control.
La ropa de trabajo debe cumplir algunos requisitos:

e Tipo elastico y flexible que permita una facil limpieza y desinfeccion.

e Impermeable al polvo y liquidos.

e Que permita facilidad de movimientos.

e Se eliminaran los elementos adicionales (bolsillos, botones, cordones,

etc.) para evitar peligro de enganches.

Ademas es recomendable el uso de Check List que nos permitan determina si

en algun puesto de trabajo existen problemas por manejo de carga.
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4.16 COMO ACTUAR ANTE EMERGENCIAS.

e Preocuparse por conocer el plan de emergencia contra incendios.

e Seguir las indicaciones del responsable en caso algun desastre.

e Usar las salidas de emergencia e ir siempre al punto de encuentro.

e Prestar atencion a la sefalizacion para localizar las salidas de

emergencia.

4.16.1 PRIMEROS AUXILIOS

1. Siempre que se lesione, por mas pequefia que ésta sea, debe asistir al
Servicio Médico o Emergencia que brinda la fabrica a sus empleados

para atender primeros auxilios.

2. Los primeros auxilios, son para protegerlo y no para dafarlo.

Solo la brigada de Emergencias y el personal autorizado podran prestar los
primeros auxilios al accidentado ya que estos tienen capacitacion en la materia,
es peligroso mover a una persona recién accidentada puesto que se pueden

agravar sus heridas.

4.17 PREVENCION Y PROTECCION CONTRA INCENDIOS

En caso de un incendio, actuara el plan de emergencias y su brigada contra
incendios quien es la encargada de actuar ante este posible siniestro e indicar

al personal el procedimiento a seguir considerando que:

e Los aparatos contra incendios son para usarlos en caso de incendio

Unicamente.
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4.17.1

No deben bloquearse los sitios donde estan colocados los extintores de
incendios ni las salidas de emergencias.

Los trabajadores deben conocer el funcionamiento y uso especifico de
los diferentes tipos de extintores de incendios.

Se debe reportar al encargado de seguridad si se observan peligros.
Debe mantener limpio y en buen estado de funcionamiento el equipo de
unioén a tierra.

Dar a conocer las causas por las que puede provocar un incendio en la
bodega y cuales son las medidas preventivas necesarias.

El orden y la limpieza son los principios mas importantes en prevencion
de incendios.

Prohibido fumar.

USO DE EXTINTORES

Los extintores son efectivos en etapas iniciales, en conatos o pequefios
fuegos.
Se debe tener en cuenta usar varios extintores al mismo tiempo y no uno

después de otro.

3. Se debe dar la cara al fuego y prestar atencion a posible re ignicion.

Al producirse un conato de incendio se debe atacar con los extintores
disponibles y adecuados.
Es obligatorio reportar al departamento de seguridad cuando se use

cualquier equipo de combate de incendio.

4.18 PREVENCION DE ACCIDENTES

Los resbalones, los tropiezos y las caidas son la principal causa de accidentes

en todos los sectores de la bodega a la cual estdn expuestos todos los

trabajadores. Ante un posible accidente se debe:
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4.19

Mantener la calma, actuar con rapidez. Tu tranquilidad dara confianza al
lesionado y a los demas.

Pensar antes de actuar. Asegurarse de que no hay peligros.

Asegurarse de quien necesita ayuda y si estas preparado, atender al
herido o heridos.

No hacer mas de lo indispensable.

No dar jamas de beber a una persona sin conocimiento, se puede
ahogar con el liquido.

Avisar inmediatamente al médico o enfermera de la fabrica, quienes
determinaran la gravedad del accidente y si necesitare atencion
especializada realizaran el respectivo procedimiento para traslado del
accidentado al lugar conveniente.

MEDIDAS DE PREVENCION DE RIESGOS FISICOS

4.19.1 ILUMINACION

La iluminacion en la bodega es natural, sin embargo es necesario que se

tomen algunas medidas de prevencion:

Limpiar las lAmparas para mejorar la iluminacion y dar mantenimiento a
las instalaciones eléctricas para evitar riesgo de incendio.
Cambiar de luminarias cada vez que sea necesario.

Revisar periddicamente que las lamparas funcionen correctamente.
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4.19.2 TEMPERATURA

El estrés térmico por calor que estd expuesto el trabajador en el area de
acabados, es 26.0 TGBH, por lo cual es importante que el periodo de trabajo
en esta area sea de 45 minutos y 15 de descanso, mientras que en la bodega
se obtuvo una medida de 16.0 TGBH lo cual no es perjudicial para la salud del

personal.

e Modificar procesos de trabajo para eliminar o reducir la emision de calor
y humedad y el esfuerzo fisico excesivo.

e Para mejorar la temperatura en interiores utilizar ventilacion natural con
ventiladores, aire acondicionado, etc.

e Estudio de las condiciones ambientales, actividad fisica y de la ropa de
trabajo.

e Utilizar ropa de trabajo adecuada que permita la transpiracion.

4.19.3 RUIDO

Con respecto al ruido, las personas que laboran en esta area deben estar en
constante movimiento ya que tienen que transportar rollos de tela desde el area

de acabados hasta la bodega para su almacenamiento.

En el area de acabados obtuvimos 87.7 decibeles, lo cual esta fuera del rango
permitido segun la normativa ecuatoriana, por lo tanto se requiere que el
trabajador permanezca en esta area Unicamente por el periodo de 4 horas al
dia.

e Suministrar elementos de proteccidén auditiva que garanticen niveles de

reduccion del ruido por debajo de los limites permisibles.
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Es fundamental que se capacite a los trabajadores en el empleo
adecuado de los elementos de proteccion auditiva y supervisar que se

utilizan.

4.20 SENALIZACION

La sefializacion es el conjunto de medios que se utiliza para mostrar o resaltar

una indicacion, una obligacion, una prohibicién, etc. Esto se puede realizar

mediante una sefal en forma de panel, un color, una sefal luminosa o acustica,

una comunicacion verbal o una sefial gestual, segun proceda.

4.20.1 FUNCIONES DE LA SENALIZACION

Dependiendo del tipo de sefalética, cumplen con las funciones de:

Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de

determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones.

Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada
situacion de emergencia que requiera medidas urgentes de proteccion o

evacuacion.

Facilitar a los trabajadores la localizacibn e identificacion de
determinados medios o0 instalaciones de proteccidn, evacuacion,

emergencia o primeros auxilios.

Orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinadas maniobras

peligrosas.
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4.20.2 COLORES DE SEGURIDAD

Los colores de seguridad podrdn formar parte de una sefalizacion de
seguridad o constituirla por si mismos. En el siguiente cuadro se muestran los

colores de seguridad, su significado y otras indicaciones sobre su uso:

Tabla 4.20:1 COLORES DE SEGURIDAD DE RIESGOS

COLOR SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES

Sefial de prohibicion Comportamientos peligrosos.

Alto, aparada, dispositivos de
Peligro - alarma desconexion de emergencia.

Evacuacion

Material y equipos de o L
_ _ Identificacién y localizacion.
lucha contra incendios

AMARILLO, O

AMARILLO Sefial de advertencia Atencion, precaucion. Verificacion.
ANARANJADO

Comportamiento o accion especifica.
Sefial de obligacién. Obligacion de utilizar un equipo de

proteccion individual

Puertas, salidas, pasajes, material,
Sefial de salvamento o
- puestos de salvamento o de socorro,
de auxilio.
locales.

Situacién de seguridad. Vuelta a la normalidad

Fuente: Norma INEN 0439

Cuando el color de fondo sobre el que tenga que aplicarse el color de
seguridad pueda dificultar la percepcion de este ultimo. Se utilizar4 un color de

contraste que enmarque o se alterne con el de seguridad.
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GRAFICO 4.20:1: SENAL DE PROHIBICION
Fuente: Norma INEN 0439
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GRAFICO 4.20:2: SENAL DE ADVERTENCIA
Fuente: Norma INEN 0439
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GRAFICO 4.20:4: SENALES CONTRA INCENDIOS
Fuente: Norma INEN 0439
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4.21 INFORMACION Y FORMACION.

Los trabajadores de la bodega tienen derecho a recibir informacion sobre los
riesgos para su salud y seguridad, medidas preventivas, primeros auxilios y

procedimientos de emergencia.

La formacién al trabajador sobre el presente manual, de acuerdo al plan de
capacitacion debera contener un metodo facil y comprensible, incluso para los
trabajadores que hablen otro idioma. Debera ponerse a disposicion de los
trabajadores nuevos y los antiguos, siempre que se cambien las tareas o

cuando se introduzcan nuevas tecnologias.

Pero los trabajadores también tienen el deber de cooperar con las medidas
preventivas establecidas por el empleador. Deberan cumplir las instrucciones y
velar por su propia salud y seguridad y las de sus comparfieros. Es necesario

gue se comprenda como se trabaja de forma segura.

La formacion debera centrarse en:

e Los principios del sistema de gestion de la seguridad y las
responsabilidades de los trabajadores;

e Los peligros y riesgos especificos en el trabajo;

e Los procedimientos necesarios para evitar riesgos;

e Las medidas preventivas pueden tomarse antes, durante y después de
la tarea;

e Las instrucciones especificas sobre la salud y la seguridad para trabajar
con equipos técnicos y productos peligrosos;

e Lainformacién sobre la proteccion individual y colectiva;
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e Dobnde se pueden informar los empleados sobre cuestiones de salud y
seguridad,
e Las personas de contacto para abordar riesgos emergentes o en caso

de emergencia.

4.22 DIFUSION DEL MANUAL.

Para la difusién del presente manual realizaremos la reproduccion de 20
ejemplares para que cada uno de los miembros de la bodega tenga un manual
para su informacién y en caso de incorporacion de un nuevo trabajador, realizar
la respectiva capacitacion; ademas se socializara sobre los procedimientos

seguros, lo que contiene el manual y su aplicacion.




128

CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

e En este trabajo se ha destacado la importancia que tiene la Seguridad
Industrial en la aplicacion de procedimientos seguros en el area de
almacenaje, mencionando como punto importante la proteccion de sus

trabajadores.

e A través de la elaboracion del diagnostico de la situacion actual de
Indutexma frente al cumplimiento de los requisitos exigidos por las
diferentes normativas nacionales, se pudo observar que el cumplimiento
frente a estos requisitos es muy bajo grafico 3.1.2:1, dado que solo cumple

con la mitad de lo requerido.

e Con la identificacion de los factores de riesgos fisicos se verificO que las
condiciones ambientales en las que laboran los trabajadores de la bodega
de producto terminado no son las apropiadas, el manual adopta las medidas

necesarias para prevenir las consecuencias de estos riesgos.

e Se evidencio la falta de uso de los elementos de proteccion personal por
parte de los trabajadores, por esto se desarroll6 un programa de
capacitacion y adiestramiento Tabla 3.5:2 que tiene como objetivo
fundamental sensibilizar al personal e informar los procedimientos seguros y
consecuencias que estos pueden sufrir al no prevenir los accidentes. Al
mismo tiempo que se realiz6 la Tabla 3.5:3 Plan de Adquisicién de Equipo
de Proteccion Personal para el personal de la bodega de producto

terminado.

e En la medicién de los factores de riesgo fisico se obtuvieron resultados que

no cumplen con la normativa nacional es el caso de iluminaciéon Tabla 3.3:2,
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ruido y temperatura tabla 3.3:4, por lo que fue necesario adoptar un plan de

prevencidn para controlar estos riesgos.

Los procedimientos que se elaboraron en el presente manual para la
prevencién y control de los factores de riesgo fisicos fueron:

ORDEN Y LIMPIEZA, medidas que permitiran organizar de mejor manera
los puestos de trabajo.

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION Y DISTRIBUCION, se ide6 para
establecer un procedimiento para el ingreso y egreso de producto terminado
(tela) de la bodega.

Ademas algunos temas relacionados dentro del sistema de prevencion con

los que la empresa no cumple se destacan entre otros:

o La falta de compromiso y responsabilidad de todos los niveles
jerarquicos de la fabrica con temas de Seguridad y Salud

Ocupacional.

o La falta de procedimientos para la identificacion de riesgos, y de
documentacion relacionada con las actividades de Seguridad. Por
esta razon el presente trabajo alined los procesos de la bodega de
producto terminado con procedimientos alineados a la prevencion de
riesgos de acuerdo al Sistema de SSO donde se involucra no solo al
personal de la bodega, sino a todo el personal de la fabrica y

visitantes.

Se implementaron métodos de control para eliminar las fuentes
generadoras de riesgos y prevenir eventos no deseados que afecten la
seguridad de los trabajadores, lo que demuestra un gran compromiso por

parte de la gerencia para mejorar los puestos de trabajo.

Ademas, se aplicaron normas generales y basicas de seguridad y

protecciones personales de uso obligatorio de acuerdo al riesgo fisico al
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gue esta expuesto el trabajador, indispensables para lograr en desempefio

laboral seguro en las instalaciones de la bodega:

o Proteccién de la cabeza.

o Ropa de Trabajo.

o Proteccién para vias respiratorias.
o Zapatos de seguridad.

o Guantes de seguridad.

Para Indutexma y la bodega de producto terminado es muy importante la
implementacion de un Manual de Procedimientos Seguros como se

demuestra a lo largo de este trabajo de grado.
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5.2 RECOMENDACIONES

e Que el comité de Seguridad y Salud en la empresa se encargue de
hacer cumplir la normativa de Seguridad y Salud Ocupacional segun las
actividades que desempefan los trabajadores.

e El departamento de Seguridad debe realizar un seguimiento periédico de
las tareas y actividades que desempefian los trabajadores en el area de
Bodega de Producto Terminado y evaluarlas con criterio técnico para el

mejoramiento.

e Para garantizar éxito en la implementacion de este manual de
procedimientos, se requiere un alto grado de compromiso de la direccion
y mantener un flujo eficiente de informacion entre los diferentes niveles

de la organizacion.

e Contar con un excelente mantenimiento de la maquinaria en la fabrica

para controlar al maximo la fuente generadora de riesgo.

e Organizar cursos, eventos, charlas, conferencias, talleres acerca de
Seguridad e Higiene Industrial de acuerdo a un calendario o cronograma
establecido y organizado conjuntamente con el aval del IESS (divisiéon

riesgos de trabajo), Cuerpo de Bomberos, Ministerio de Trabajo.

e Dotar de ropa y equipos de seguridad necesarios para que el trabajador
gue labora en la bodega de producto terminado pueda prevenir los
riesgos fisicos a los que esta expuesto y verificar si las ropas de trabajo
y en general los equipos de proteccion personal que utilizan los obreros

son las adecuadas para realizar sus labores dentro y fuera de la fabrica.

e Incentivar y promover la prevencién de accidentes y enfermedades

laborales en los trabajadores de la bodega de producto terminado, para
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evitar los costos producidos por la afectacion a la persona, la produccion

o0 los bienes materiales de la empresa.

La fabrica debe ejecutar de forma eficaz todos los procedimientos
relacionados a la Prevencion de Riesgos Laborales y protecciéon de la
Salud.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS PARA LA
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DATOS DE CONTROL

Version: Copia asignada a:
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ANEXO 3 CHECKLIST DE VERIFICACION DE CONDICIONES
SEGURAS EN LA FABRICA

_~ DEP. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

J PROCEDIMIENTOS DE OCUPACIONAL

Inch_:texma VERIFICACION DE
- SEGURIDAD INDUSTRIAL REG-SS0O-001

FABRINORTE CIA LTDA. Pégina 139 de 181
APROBACION Y REVISION:
Aprobado por: Revisado por:

GERENTE PROPIETARIO JEFE DE DEPARTAMENTO S.S.0.
INSPECTOR: ceveeeeereeeesseeses s reeees e ene e FECHA DE INSPECCION: ...,
AREA e eee e eevneesesee s seesensenons HORA et eesere s seees s enenne

CHECKLIST DE VERIFICACION DE CONDICIONES SEGURAS EN LA FABRICA

CONDICIONES TECNICAS CUMPLE

Sl NO

A) ESPACIOS DE TRABAJO

1 | éSon correctas las caracteristicas del suelo manteniéndose limpio, uniforme y regular?

¢éEl suelo es adecuado a las actividades que desempefia la empresa?

¢Estan delimitadas y libres de obstdculos las zonas de paso?

¢Estan protegidas las aberturas en el suelo, paredes, escaleras y las plataformas de trabajo
elevadas?

5 | ¢Estdn protegidas las zonas de paso junto a instalaciones peligrosas?

6 | éLas zonas de los lugares de trabajo en las que existe riesgo de caida, desplome de objetos o
contacto y exposicidn a elementos agresivos estan claramente sefializadas?

¢La separacion entre los elementos materiales existentes en los puestos de trabajo es
suficiente?

B) PROTECCION CONTRA INCENDIOS Y EXPLOSIONES

¢El centro de trabajo dispone de Equipos de Proteccién Contra Incendios (Extintores, BIEs,
Hidrantes, etc.)?

2 | ¢Son adecuados a los materiales existentes?

3 | éHan pasado las revisiones establecidas anualmente?

4 | ¢Es correcto el n? equipos de proteccién contra incendios dispuesto en la empresa?

5 | ¢Es correcta la ubicacién de los mismos?

6 | ¢Estan sefalizados los diferentes equipos de proteccién contra incendios?

7 ¢El almacenamiento de materias y productor inflamables se realiza en armarios o en locales
protegidos?

8 éSe prohibe fumar en zonas donde se almacenan o manejan productos combustibles e

inflamables?
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9 ‘ éHay trabajadores formados en el manejo de los medios de lucha contra incendios? ‘ ‘
C) SALIDA PRINCIPAL Y SALIDAS DE EMERGENCIA
¢éTiene sefializada la salida principal?
2 | ¢Tiene salidas de emergencia?
¢Estan sefializadas?
¢éLas puertas de emergencia se abren hacia el exterior y no estan cerradas?
D) ILUMINACION DE EMERGENCIA
1 | éExiste iluminacién de emergencia en el centro de trabajo?
éSe realiza el adecuado mantenimiento?
3 | ¢Tiene alguna de las luces de emergencia fundidas?
E) PRIMEROS AUXILIOS
1 | ¢Dispone la empresa de local de primeros auxilios en el centro de trabajo?
) ¢Existe Botiquin a disposicidn de los trabajadores que han sufrido o sufren algln dafio para
su salud?
3 | El Botiquin contiene:
Apdsitos
Desinfectantes y antisépticos autorizados Gasas estériles adhesivos
Vendas Esparadrapo Algoddn
Pinzas Guantes
Todos desechables Tijeras
4 | ¢éEl material de primeros auxilios se revisa periddicamente y se repone tan pronto como
caduca o se utiliza?
¢El material y locales de primeros auxilios estan claramente sefializados?
6 | ¢Se han realizado cursos de primeros auxilios?
F) INSTALACION ELECTRICA
éLa instalacion eléctrica dispone de proteccidn contra sobre intensidades y cortocircuitos?
2 | iEstan conectados a toma de tierra todos los equipos de trabajo de la empresa?
éLa toma de tierra es revisada anualmente por un instalador autorizado?
éLos cuadros se encuentran sefalizados y cerrados?
¢Los trabajos de mantenimiento eléctrico se realizan por personal cualificado y/o
3 | autorizado y se dispone de los elementos de proteccidn exigibles y de los equipos
adecuados?
G) EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL
1 | ¢Se hace entrega de equipos de proteccion individual a los trabajadores?
éSe registra la entrega de equipos de proteccion individual a los trabajadores?
2 | Tipos de EPIS que se utilizan:
Calzado de trabajo Rodilleras Guantes Todos
Mascarillas Gafas Casco de seguridad
Pantallas faciales Ropa de proteccion Protectores Auditivos
3 | ¢Se usan de forma correcta los EPI?
4 | ¢Se renuevan los EPI?
5| éLos EPI que se entregan a los trabajadores llevan marcado CE?
6 | ¢Al adquirir los EPI se le hizo entrega de un folleto informativo sobre su uso?
7 ¢éSe vigila la utilizacion por parte de los trabajadores de los Equipos de Proteccion
Individual?
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H) ESCALERAS FIJAS, ESCALERAS MANUALES Y RAMPAS

¢El centro de trabajo dispone de escaleras fijas?

¢El lado abierto dispone de barandilla, liston intermedio y/o rodapié?

éEllado cerrado dispone de pasamanos?

éSe revisa periédicamente?

éLos peldafios son uniformes y antideslizantes?

éCree Ud. que las escaleras fijas en la empresa ofrecen suficientes garantias de seguridad
frente al riesgo de caida o resbalon?

éEl centro de trabajo dispone de escalera de mano?

¢Cuenta con la resistencia y elementos de apoyo y sujecidn necesarios para que su
utilizacidn no suponga un riesgo de caida por rotura o desplazamiento?

¢éLos escalones son de material no resbaladizo y/o disponen antideslizante?

éSe revisan las escaleras de mano siempre que se van a utilizar?

¢éLos trabajadores que lo necesiten han recibido formacién sobre buenas practicas en el uso
de escaleras de mano?

¢éDispone el centro de trabajo de rampas de acceso?

¢Estdn construidas respetando las pendientes maximas permitidas?

¢El pavimento es de material no resbaladizo y/o dispone de antideslizante?

1) EQUIPOS DE TRABAJO (Fijos y Mdviles)

Los Equipos de Trabajo tienen marcado CE

éTienen Declaracion de Conformidad?

éDisponen de Manual de Instrucciones para su uso?

Para todos los Equipos de Trabajo:

éDisponen de dispositivos y resguardos de proteccion?

éLa interrupcidn o restablecimiento, tras una interrupcion del suministro de energia, deja
las maquinas en situacidn segura?

¢éExiste uno o varios dispositivos de parada de emergencia a los que el trabajador pueda
acceder rapidamente?

éLos trabajadores han recibido formacion para el manejo de las maquinas?

éSe realiza mantenimiento periddico preventivo a los equipos de trabajo?

¢éSe realizan comprobaciones y revisiones periddicas de las maquinas?

J) HERRAMIENTAS MANUALES

¢Dispone de herramientas manuales?

éSon especificas para el trabajo que hay que realizar?

¢Tienen disefio ergondmico?

éSe encuentran en buen estado de limpieza y conservacion?

¢Estan colocadas en sitios que no obstaculizan?

¢éSe usan EPI cuando se pueden producir riesgos de proyecciones o de cortes?

K) EXPOSICION A PRODUCTOS QUIMICOS

Tipos de Productos quimicos utilizados:

Pinturas Tintes | |

Pegamentos Otros:

Silicona
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¢El Almacenamiento de los mismos se realiza de forma correcta, agrupando los que tienen
riesgos comunes y evitando la proximidad de los incompatibles?

N

¢Esta correctamente ventilada el drea de almacenamiento?

¢Estan correctamente etiquetados?

¢Dispone de la Ficha de Seguridad de los productos quimicos peligrosos?

|| b~lw

éSe cambia el contenido de un recipiente a otro o se mantienen en recipientes originales?

L) ORDEN Y LIMPIEZA

1 | ¢Existe orden y limpieza en los lugares de trabajo?

¢En general, las zonas de paso, vias de circulacion y salidas de evacuacién permanecen
libres de obstaculos?

¢El almacenamiento de los materiales es adecuado?

¢Tiene estanterias y/o estructuras de almacenamiento?
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ANEXO 4 FORMATO DE ACCIONES CORRECTIVAS Y

PREVENTIVAS
DEP. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y
?» Nombre del documento: SALUD OCUPACIONAL
Indutexma
faanil Formato de acciones correctivas y REG-SSO-002
preventivas
FABRINORTE CIA LTDA. Pagina 143 de 181

APROBACION Y REVISION:

Aprobado por: Revisado por:

GERENTE PROPIETARIO JEFE DE DEPARTAMENTO S.S.0.

TIPO DE ACCION:

Correctiva I:I Preventiva I:I

Auditoria I:I

No. Proceso / Area de Deteccion:
Ref. ISO 9001:2000 Fecha de Hallazgo. Documentos relacionados :
Detectada en: Categoria:

Grave I:I Seria I:I
Otro: I:I Leve I:I

Tipo de no conformidad real o potencial

Descripcidn de la no conformidad (Debe ser clara y concisa)




144

Responsable de la Accion Correctiva Inmediata:

Persona que verifica la Accion Correctiva Inmediata.

Nombre
Nombre

Firma:
Firma:

INVESTIGACION (método utilizado)

Causa Raiz VERIFICACION (ES)
Plan de Accién que evita la FECHA DE FECHA DE
recurrencia: RESPONSABLE PROGRAMA VERIFICACION OBSERVACIONES
Responsable del plan de accion:
Fecha de aceptacion: Auditor:

CIERRE DE LA ACCION CORRECTIVA

Fecha de cierre:

Auditor:
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ANEXO 5 HOJA TECNICA DEL MEDIDOR DE CALIDAD

AMBIENTAL
Nombre del Medidor de Calidad de Aire Interior SPER SCIENTIFIC
Equipo: SP850071
DESCRIPCION:

El medidor de calidad de aire interior SP850071 de la
marca Sper Scientific graba registros de velocidad del aire,
temperatura del aire, humedad relativa, luz y temperatura
termopar en tarjetas SD extraibles. Registros de datos en

tarjetas de memoria SD estdndar (como una camara digital)

Cada conjunto de datos incluye el parametro que se esta
midiendo, la hora y la fecha. Caracteristicas min/max.,
apagadas automaticas, indicadoras de bateria baja, funcidn

de espera.

246 -
o
a8 a

SPE

B

Es extremadamente preciso con tiempos de respuesta rapidos, e incluye un
tripode plegable y gran pantalla LCD facil de leer.

ESPECIFICACIONES:

| Range Resolution

°CAmbient | 0-50
F Amblent | 32~122

°C Type K -50 ~ 1300

FlypeK | -58~2372

*CTyped | -50~1200 01

FTyped | -58~2192

RH 0~95%

Fuente: www.degso.com

Accuracy
10.8°C
+1.5%F

+(0.4% + 1°C)
+0.4% + 1.8°F)
1(0.4% + 1°C)
+0.4% + 1.8°F)

>70% RH:
+ (3% reading + 1% RH)
<70% RH: + 3% RH

Range Resolution Accuracy

°C Ambient 0~50 10.8°C
Airspeed m/S 0.4~250 0.1 m/S 1(0.2% + 0.2 m/S)
Airspeed km/h 1.4~80.0 0.4 km/h +(0.2% + 0.8 km/h)
Airspeed mile/h 0.9~559 0.1 mph 4(0.2% + 0.4 mph)
Airspeed knots 0.8~486 0.1 knots +(0.2% + 0.4 knots)
Airspeed ft/min 80 ~ 4930 1 ft/min (2% + 40 ft/min)

Lux 0~ 20,000 1
45% rdg + 8d
Foot Candle 0~ 1860 0.1
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ANEXO 6 HOJA TECNICA DEL MEDIDOR DE RUIDO

Nombre del Equipo: Medidor de Ruido: Sonémetro CIRRUS CR822B

DESCRIPCION:

La serie CR 800B es un tipo de sonémetro de gran desempefio que
proporcionan las funciones y caracteristicas demandadas por las normas y
procedimientos actuales de medicion de ruido, al mismo tiempo que son
disefiados especificamente para su facil uso.

Mide dos tipos diferentes de datos, de Banda Ancha y de Bandas de
Frecuencia.
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ANEXO 7 HOJA TECNICA DEL MEDIDOR DE INTENSIDAD

LUMINICA
Nombre del Medidor de Intensidad Luminica: Luxdémetro DIGITAL J-
Equipo: 06L
DESCRIPCION:

Apto para controlar la intensidad luminica de
ambientes por ejemplo; chequear luz en
recepcién de edificaciones, verificar si la
intensidad luminica es apropiada en; plantas
industriales, oficinas, hogares, depositos,
hospitales, escuelas, restaurantes, peluquerias,
salones de belleza, estadios y demas
situaciones similares en los que interesa
conocer el nivel luminico.

Con 3 lecturas aplicables segun conveniencia en: 0/2,000 Lux — 2,000/20,000
Lux y 20,000/100,000 Lux

Caracteristicas:

» Selector para medir en: Unidades Lx (Lux) o Fc (Foot Candle)

» Con selector de 3 rangos:

*+ Rango 1 desde 0 hasta 2000 lux, avanzando/descendiendo de 1 en 1
Lux

* Rango 2 desde 2,000 hasta 20,000 lux, avanzando/descendiendo de 10
en 10 Lux

* Rango 3 desde 20,000 hasta 100,000 lux, avanzando/descendiendo de
100 en 100 Lux

* Con funcion hold para congelar y mantener fija la Gltima lectura.

* Funcion indicadora de maxima y minima. Indicador grafico de carga de
cada rango.

* Indicador OL que indica cuando se excede la capacidad de un rango.

* Instrumento calibrado con lampara incandescente standard de color
2856K

* Presentacion en caja plastica tipo maletin con molduras acolchadas

* Manual de manejo en Ingles.

+ Guia recomendada de luminiscencia adecuada para las distintas
dependencias de las siguientes actividades: Plantas de manufactura,
Oficinas, Hogares, Depdésitos, Hospitales y Clinicas, Escuelas,
Restaurantes, Salones de belleza

Especificaciones técnicas:
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Rango de medicion

desde 0 hasta 100,000 Lx (Lux)

Rango de medicion

desde 0 hasta 9293 Fc (Foot Candle)

Precision

+0,5%

Frecuencia de muestreo

1,5 veces por segundo

Medicion de la repetitividad

+2%

Alimentacioén eléctrica

Bateria alcalina de 9 Volt (incluida)

Temperatura operativa

0°C. a +50°C.

Humedad relativa operativa maxima

80% (sin condensacion)

Temperatura en deposito

-10°C. a +50°C.

Humedad relativa en deposito maxima

70% (sin condensacion)

Tamano del Instrumento

8 x 15 x 3 centimetros

Tamarno del sensor

6 x 8,5 x 2,5 centimetros

Peso del conjunto

270 G

Medidas de la caja

20 x 24 x 5 centimetros

Peso con caja

580 G

http://www.scheitler.com.ar/productos/luxometros/J-06L.aspx#DetPrecio
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ANEXO 8 HOJA TECNICA DEL MEDIDOR DE TEMPERATURA

Nombre del Equipo: MEDIDOR DE ESTRES TERMICO WBGT 800036

DESCRIPCION:

Determina el indice WBGT, muestra en pantalla y pasa a una .
PC, en aplicaciones industriales, militares y de salud .
ocupacional T
Tiempo de respuesta: 15 segundos .
Alarma audible

Puerto RS232 para PC (pasa los datos a PC)

Funciona con baterias AAA Rango: 0 - 50 °C FAT
Temperatura del aire, del globo y humedad — WBGT |

CALIBRACION EN HUMEDAD, 25%, 45%, 75%, TEMPERATURAS TI, TS, TH,
TG, 20, 28°C

Fuente: http://cdn2.bigcommerce.com/n-
nrim3w/h40yth/products/245/images/724/800036__ 98568.1405320568.1280.1
280.jpg?c=2




