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RESUMEN

El presente trabajo se enfoc6 en la elaboracion de un manual de procedimientos
seguros para las actividades y procesos que se desarrollan en el area de
produccion de la empresa SANTE, con la finalidad de facilitar una herramienta
sencilla y atil, para identificar y analizar los riesgos laborales asociados a las
distintas operaciones gue se llevan a cabo habitualmente en las instalaciones de la
empresa, asi como cumplir con los procedimientos y requisitos legales del IESS en

materia de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

En el capitulo | se hizo énfasis en todo lo referente al marco tedrico que contempla
conceptos importantes de Seguridad Industrial, normativa nacional e internacional

y metodologia para la realizacion de la evaluacion de riesgos.

El capitulo Il se enfoca en la investigacién de campo que se la realizé dentro de las
instalaciones mediante la aplicacion de fichas, inspecciones y cuestionarios,
ademas de la utilizacion de la metodologia INSHT para la evaluacion y valoracion

de riesgos logrando detectar las deficiencias que posee la empresa.

El capitulo 11l contempla en si lo que es el Disefio del Manual de Procedimientos
Seguros, en el cual se establecen las medidas de prevencién para contrarrestar los
problemas detectados, tomando en cuenta el marco legal aplicable; proporcionando
al personal de la empresa la seguridad, conocimientos, capacitaciones y la
reorganizacion del area y condiciones de trabajo mediante métodos de trabajo
correctos, sefializacion, eleccion y distribucion de equipos de proteccion personal
para cada actividad que lo requiera, con el cual se pretende garantizar el bienestar
del personal del area de producciéon mejorando sus condiciones de seguridad y
Salud en el Trabajo,

Asi mismo en el capitulo IV se desarrolla el analisis comparativo de la situacion

inicial y la situacién actual luego de la implementaciéon del manual, que permite
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visualizar que la empresa a mas de beneficiarse reduciendo y/o eliminando la
posibilidad de la generacion de costos, que se ocasionan por los accidentes o
enfermedades ocupacionales; también da cumplimiento a reglamentos que
decretan organismos como el IESS o el MRL, y ofrece un mejor ambiente laboral a

sus trabajadores.
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ABSTRACT

This work focused on the development of a manual of safety procedures for
activities and processes taking place in the area of production of SANTE company,
which facilitates a simple and useful tool to identify and analyze the occupational
risks associated with the different operations carried out in the company, also, it
complies with the procedures and legal requirements of IESS on Industrial Safety

and Occupational Health.

Chapter | emphasizes everything about the theoretical framework that includes
important concepts of Industrial Security, national and international standards, and

methodology for making the risk assessment.

Chapter Il focuses on field research that was made in the company by applying
records, inspections and questionnaires, besides, INSHT methodology was used to

assess and value risk assessment identifying deficiencies that the company owns.

Chapter 1l considers the design of the Insurance Procedures Manual, in which
preventive measures are established to counteract the problems previously
identified, taking into account the applicable legal framework. This product provides
the company staff security, knowledge, training, and reorganization of the area and
working conditions by applying correct work methodology, signage, choice and
distribution of personal protective equipment for each activity that it requires, so it

aims to ensure production staff by improving their safety and health at work.

Also, Chapter IV develops a comparative analysis between the initial situation and
the current situation after implementing this manual, which allows the company
visualize that a part of getting benefit of reducing and / or eliminating the possibility
to generate costs caused by accidents or occupational diseases; also, it complies
with regulations enacted by some agencies such as IESS or MRL, and provides a

better working environment for their workers.
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PROBLEMA

Los accidentes e incidentes producidos en la actividad laboral son la
consecuencia directa o indirecta de determinadas condiciones de trabajo cuyas
causas se encuentran, en la mayoria de casos, en la organizacion del trabajo y

en la falta de comunicacion con sus empleados.

Para Santé resulta necesario contar con Seguridad industrial y Salud Ocupacional

ya que actualmente se debe alinear con:

o El cumplimiento a la normativa que rige temas de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional.
o Preservar la integridad fisica y moral de sus trabajadores.

o Asegurar la proteccion de los bienes e instalaciones de la empresa.

En operaciones diarias en el area de produccion se generan muchos riesgos a los

cuales se encuentran expuestos tanto el personal interno y externo de la empresa.

Del analisis antes mencionado nace la necesidad de proponer un Manual de
procedimientos seguros de Salud y Seguridad Ocupacional el cual le permita
eliminar o minimizar el peligro de los trabajadores y de otras partes interesadas que

puedan estar expuestos a dichos peligros asociados con sus actividades.
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JUSTIFICACION

Los requerimientos legales aplicables al Sistema de Administracion de la
seguridad y Salud en el Trabajo, exigen la implementacién del sistema de
seguridad y salud ocupacional en todas las entidades publicas y privadas para la
prevencion, disminucién o eliminacion de los riesgos y el mejoramiento del medio

ambiente de trabajo.

La Empresa de confeccion Santé es una empresa dedicada a la venta y
confeccion de prendas de vestir a nivel nacional, por lo que es necesario que la
empresa cuente con un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional el cual brinde un

ambiente de trabajo seguro y reducir al maximo el indice de accidentes laborales.

Este Manual ayudara a detectar los posibles riesgos o las causas de accidentes
que se producen, ademas por el ambiente que en muchos casos no es el
adecuado, con respecto a factores ergonémicos, las mismas que pueden producir
riesgos laborales a corto y largo plazo, como resultado este analisis nos ayudara
a tomar acciones preventivas y correctivas sobre estos factores y asi también

mejorar las condiciones para mejorar la productividad en la empresa.

El Disefio del Manual lleva consigo la ventaja de que la empresa esté alineada con
los reglamentos y obligaciones que actualmente rigen por organismos como el
IESS; incrementando asi la confianza de terceras personas como clientes,
auditores, la sociedad en general y la capacidad de producir mucho mas,
respetando el entorno laboral y mostrando el compromiso con la seguridad y salud

de los trabajadores.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Disefiar e Implementar un Manual de procedimientos seguros de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional para el Area de Produccion de la empresa Santé

con el fin de reducir factores de riesgos laborales”

Objetivos Especificos
e Desarrollar el marco tebrico respectivo que enmarque conceptos
fundamentales de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional para aplicar en
el Manual.

¢ Realizar el diagndstico de la situacion inicial de las condiciones de seguridad
en los puestos de trabajo y analizar los resultados obtenidos en base a los

riesgos encontrados en el area de produccion de la empresa.

e Disefiar el Manual de procedimientos seguros de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional estableciendo medidas preventivas y métodos de trabajo
para el area de produccion de la empresa Santé segun los resultados
obtenidos.

e Implementar el Manual de procedimientos seguros en cada puesto de trabajo
del area de produccién y analizar los resultados obtenidos mediante un

cuadro comparativo.



CAPITULO 1

1. MARCO TEORICO

1.1 SEGURIDAD INDUSTRIAL

La Seguridad Industrial es uno de los aspectos que casi no son tomados en cuenta
para mejorar el desempefio de los colaboradores en una empresa, debido a la poca

informacion que se tiene con respecto a esta.

La Seguridad Industrial se define como un conjunto de normas y procedimientos para
crear un ambiente seguro de trabajo, a fin de evitar pérdidas personales o materiales.
(Camacho, 1992, pag. 15)

La seguridad no es negociable ni subordinada a ningun factor de indole econémico.
Es prioritaria a todas las funciones y operaciones de un centro de trabajo. (Al-Tuwaijri,
Sameera, Informe OIT 2009, pag. 35)

1.1.1 INICIO DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Al producirse la Revolucion Industrial en el afio 1776 se increment6 el nUmero de
establecimientos industriales, los cuales disponian de gran cantidad de mano de obra,
debido a la desocupacion producida en el agro precisamente por la introduccion de

nuevas técnicas.

En tal situacién fue poca la atencién puesta al resguardo de la salud de los

trabajadores. Esto se debe a raiz del invento de la maquina de vapor.

Los prototipos de maquinas de vapor eran basicos, carecian de controles de
temperatura, niveles de flujos y lo mas importante de la valvula de seguridad. Debido
a esto los accidentes comenzaron a multiplicarse, y con ello los dafios y pérdidas.
(ASME & Gomez Cejas, 1997, pags. 40,41)

En Inglaterra comenzaron a tomarse las primeras medidas en 1833, nombrando

inspectores quienes visitaban las empresas y recomendaban la colocacion de



protectores de los llamados puntos criticos de las maquinas. Recomendaciones que
en primera instancia no fueron tomados en cuenta por los duefios de empresas; ya

que no se establecian sanciones para los patronos que no las pusieran en practica.

En Alemania se emitid la Ley de Compensacién al Trabajador en 1868, esta establecia
que todo trabajador que sufriera alguna lesion en su trabajo la cual produjera
incapacidad, debia ser compensado econémicamente por su patron. Debido a esto
los patronos dispusieron que los accidentes de trabajo fuesen investigados; ya que

existia gran desembolso por parte de las empresas.

La ley a la que se le asigné mas relevancia es la ley publica mejor conocida como
OHSA. Mediante esta ley se autorizé a los gobiernos establecer e imponer normas de
Seguridad y Salud Profesional en los lugares de empleo. (John V. Grimaldi, 1991, pag.
24)

1.1.2 SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA ACTUALIDAD

A medida que transcurre el siglo XXl aumentan las presiones sociales originadas en
sentimientos humanitarios asi como movimientos de trabajadores para prevenir y

compensar los trabajos en exceso. (Marcelo Puente Carrera, 2001)

Actualmente la OIT, constituye el organismo rector y guardian de los principios e
inquietudes referentes a la seguridad del trabajador en todos los aspectos y niveles.
(John V. Grimaldi, 1991, pag. 26)

1.1.3 SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL ECUADOR

La Seguridad Industrial en el Ecuador se toma bajo el Cddigo de Trabajo de 1938
donde los legisladores dan responsabilidad patronal asi como las definiciones en tema
de seguridad. Desde entonces el estudio de la seguridad en el trabajo ha ido
trascendiendo al igual que la normativa legal que larige y se han establecido un mayor
namero de organismos que ayuden al establecimiento y control. (Cedefio, Ponton
Gustavo, 1993, pag. 30)



En el afio de 1954 se incorpora dentro del Cédigo de trabajo un titulo denominado “El
seguro de riesgos de trabajo” y en 1964 nace un decreto sobre “el seguro de

accidentes de trabajo y accidentes profesionales”.

Mas adelante, se consider6 necesario actualizar la legislacién siguiendo normas y
recomendaciones de la OIT tanto en lo referente a la nueva lista de enfermedades
profesionales, como a los conceptos modernos de la prevencion de riesgos. (Cedefio,
Ponton Gustavo, 1993, pag. 31)

Actualmente también se considera en el Articulo 326, Numeral 5 de la Constituciéon

Politica del Ecuador:

“Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y
propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.”.
(CONSTITUCION POLITICA DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR, 2008)

1.1.4 SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL COMO SISTEMA

La seguridad y salud ocupacional viene a ser un subsistema de la empresa pero por
otro lado el tratamiento de la seguridad se compone en varios subsistemas, por lo que
se considera conveniente tratar la seguridad y salud como sistema debido a que
cuenta con sus propios elementos y facilita su estudio. (RAMIREZ, 1992, pag. 24)

“Todo interrelacionado constituye el sistema de seguridad de la empresa”. (Camacho,
1992, pag. 8)

1.2 RIESGOS DEL TRABAJO

Riesgos del trabajo son las eventualidades dafiosas a que esta sujeto el trabajador,

con ocasion o por consecuencia de su actividad. (OSHAS, 18001 - 2000, pag. 8)

Probabilidad de que la exposicién a un factor ambiental peligroso cause enfermedad

o lesién. (Oficina Internacional del Trabajo, 1998)



1.2.1 FACTORES DE RIESGO

Son aquellos que estan presentes en el ambiente de trabajo y en la organizacion del

trabajo (polvo, ruido, mala iluminacion, etc.) y que dan lugar o predisponen a la

aparicion de los riesgos del trabajo: accidentes y enfermedades laborales.

Elemento que, estando inevitablemente presente en las condiciones de trabajo, puede

desencadenar un menoscabo en el nivel de salud del trabajador.

Los factores de riesgo tienen una relacién o dependencia directa de las condiciones
de seguridad. (Salvador, 2014)

1.2.2 CLASIFICACION DE LOS RIESGOS

Se describen los siguientes grupos:

a)

b)

d)

f)

FISICOS: son los mas comunes, especialmente en el sector industrial y se
refieren a condiciones fisicas ambientales originadas por iluminacion, ruido,
vibraciones, temperatura, humedad, radiaciones, electricidad y fuego.
MECANICOS: producidos por la maquinaria, herramientas, instalaciones,
superficies de trabajo orden y aseo.

QUIMICOS: es aquel susceptible de ser producido de una exposicion u
originados por la presencia de polvos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y
liquidos utilizados en los procesos laborales.

BIOLOGICOS: ocasionados por el contacto con virus, bacterias, hongos,
parasitos, venenos y sustancias sensibilizantes producidas por plantas y
animales. Se suman también microorganismos transmitidos por vectores como
insectos y roedores.

ERGONOMICOS: originados en disefios de puestos de trabajo, ambiente de
trabajo, organizacion y distribucion de trabajo, posiciones incorrectas,
sobreesfuerzo fisico, levantamiento inseguro, uso de herramientas, maquinaria
e instalaciones que no se adapten a quien las usa.

PSICOSOCIALES: los que tienen relacion con la forma de organizacion y

control del proceso de trabajo. pueden acompafiar a la automatizacion,



monotonia, estrés, repetitividad, inestabilidad laboral, extension de la jornada,
turnos rotativos y trabajo nocturno, tipo de remuneraciones, fatiga laboral,
enfermedades neuropsiquicas y psicosomaticas, y relaciones interpersonales.
(Carrera, 2001, pags. 21,22,23)

1.2.3 CATEGORIZACION DE RIESGOS
El riesgo esté clasificado en los siguientes niveles

e ALTO: Considerado como una condicibn o practica capaz de causar
incapacidad permanente, pérdida de la vida o de alguna parte del cuerpo o
pérdida considerable de estructura, equipo o material.

¢ MEDIANO: Es una condicién o préactica capaz de causar perjuicio o enfermedad
grave, dando como resultado incapacidad temporal o dafio a la propiedad.

e LEVE: Es una condicion o practica capaz de causar una herida menor que no
sea causante de incapacidad, enfermedad o dafio leve a la propiedad.
(MINISTERIO DE TRABAJO Y EMPLEO, Unidad Técnica de Seguridad y
Salud, 1998, pag. 55)

1.3 ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS

La evaluacion de riesgos es la actividad fundamental que debe llevarse a cabo, para
poder detectar los riesgos que puedan existir en los puestos de trabajo en la empresa
y que puedan afectar a la seguridad y salud de los trabajadores, instalaciones y/o

equipos. (Gémez-Cano, 1996, pag. 1)
1.3.1 EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

Proceso de evaluacion de riesgo(s) derivados de un peligro(s) teniendo en cuenta la
adecuacion de los controles existentes y la toma de decision si el riesgo es aceptable

0 no. (Gémez-Cano, 1996, pag. 2)



1.3.2 METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL
DE RIESGOS INSHT
1.3.2.1 Etapas del proceso general de evaluacion

Se realiza el andlisis de riesgos, identificando peligros en cada puesto de trabajo,
estimando riesgos y finalmente se procede a valorar los riesgos para determinar si

son 0 no son tolerables.
Clasificacion de las actividades de trabajo

Se debe preparar una lista de actividades de trabajo agrupadas de forma racional y
manejable, obteniendo para cada una de las actividades el maximo de

informacion posible luego de un analisis, como por ejemplo:

o Tareas a realizar, su duracién y frecuencia.

o Lugares donde se realiza el trabajo.

e Quien realiza el trabajo, tanto permanente como ocasional.

« Otras personas que pueden ser afectadas por las actividades del trabajo, como
por ejemplo visitas, subcontratas, etc.

o Formacion de los trabajadores sobre la ejecucion de las tareas.

e Procedimientos escritos de trabajo, y o permisos de trabajo.

« Instalaciones, maquinaria, y equipos que se utilizan.

e Herramientas manuales movidas a motor.

e Instrucciones de fabricantes y suministradores para el funcionamiento y
mantenimiento, tanto de la planta como de maquinaria y equipos.

« Tamafo, forma, caracter, peso, etc., de materiales a utilizar.

o Distancia y altura a las que han de moverse de forma manual materiales,
productos, etc.

« Energias que se utilizan.

e Sustancias y productos utilizados y generados.

« Contenido y recomendaciones de los etiquetados.

e Requisitos de la legislacion vigente sobre la forma de hacer el trabajo,

Instalaciones, maquinaria y sustancias empleadas.



« Medidas de control existentes.

« Datos recopilados sobre accidentes, incidentes, enfermedades profesionales
derivadas de la actividad que se desarrolla, de los equipos y de las sustancias
utilizadas. La recopilacion de datos se efectuara tanto dentro como fuera de la
organizacion.

« Datos sobre evaluaciones de riesgos que se han efectuado anteriormente.

e Organizacion del trabajo. (Gomez-Cano, 1996, pags. 3,4,5)

Andlisis de riesgos
a) IDENTIFICACION DE PELIGROS

Una vez que se identificd la naturaleza del trabajo se pasard a la identificacion de los
peligros que pueden actuar sobre cada uno de los trabajadores en cada una de las

actividades.

Con el objetivo de ayudarse en el proceso de identificar los peligros, es util el
categorizarlos en distintas formas, como por ejemplo por temas, mecanicos,

eléctricos, incendios, explosiones, radiaciones, sustancias, etc. (Gémez-Cano, 1996,

pag. 5)
b) ESTIMACION DEL RIESGO

Una vez identificado y clasificado el riesgo, éste se valora utilizando el concepto de
Estimacion del Riesgo, obtenido de la valoracion conjunta de la probabilidad de que

se produzca el dafio y las consecuencias derivadas de éste:

Consecuencias del dafio: para determinar la potencial consecuencia del dafio debe
considerarse las partes del cuerpo que se veran afectadas y la naturaleza del dafio,
graduandolo como ligeramente dafiino, dafino o extremadamente dafiino. (Gomez-
Cano, 1996, pag. 5)

Como ejemplos de la Severidad se tiene:



1° Ligeramente dafino: dafios superficiales, como cortes y pequefias magulladuras,

irritaciones de ojos por polvo. Molestias e irritaciobn, como dolor de cabeza, etc.

2° Dafino: Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas menores. Sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos,

enfermedades que conducen a incapacidad menor.

3° Extremadamente dafino: Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones,

lesiones multiples, lesiones fatales. Cancer y otras enfermedades.

En el siguiente grafico se visualiza la consecuencia del dafio:

Valoracion de la severidad

Consecuencias Descripcion

Dafios superficiales: cortes y magulladuras pequefias, irritacion de
Ligeramente daiiino | los ojos por polvo.

Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.
Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
Dafiino fracturas menores.

Dermatitis, sordera, asma, trastornos musculo-esqueléticos,
enfermedad que conduce a una incapacidad menor.
Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones
Extremadamente dafino | maltiples, lesiones fatales.

Cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la
vida.

Gréfico 1.1 Valoracion de la severidad
Fuente: (Gémez-Cano, 1996, pag. 6)

Probabilidad de que ocurra el dafio, se puede graduar desde baja a alta segun el

siguiente criterio:
1° Probabilidad Alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre.
2° Probabilidad Media: El dafio ocurrird en algunas ocasiones.

3° Probabilidad Baja: El dafio ocurrira raras veces.



A la hora de establecer la Probabilidad del Dafo, se debera considerar si las medidas
de control ya implantadas son adecuadas, los requisitos legales, tomando en
consideracion siempre del marco legal vigente. Ademéas se deberd considerar lo

siguiente:

« Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos.

e Frecuencia de la exposicion al peligro.

« Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi como en
los dispositivos de proteccion.

« Exposicion a elementos.

« Proteccion de EPP's y tiempo de utilizacién de los mismos.

e Actos inseguros de las personas, tanto errores involuntarios como violaciones

intencionadas

Finalmente el gréafico siguiente permite estimar los Niveles de Riesgo de acuerdo con

su Probabilidad estimada y sus consecuencias esperadas.

ESTIMACION DEL RIESGO

» Consecuencias
ALt Ligeramente dafino Daiino Extremadamente
dafino
Baja Trivial (T Tolerable (TO) Moderado (MO
Media Tolerable (TO) Importante (1)
Alta Moderado (MOQ) Importante (1) Intolerable (IN)

Gréfico 1.2 Estimacion del riesgo
Fuente: (Gémez-Cano, 1996, pag. 6)

c) VALORACION DEL RIESGO

La anterior tabla nos permite determinar los niveles de riesgo, formando la base para
decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi

como determinar en el tiempo las actuaciones.
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Para poder tomar una decision, se debera contar con un criterio, que como el que se

ha propuesto, obedecer a los siguientes criterios:

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

Trivial No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar soluciones

Tolerable mas rentables 0 mejoras que no supongan una carga econémica importante.

Se requieren comprobaciones periodicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las
medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas.
Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se
precisara una accién posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad de dafio
como base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

Moderado

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se
precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a
un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de
los riesgos moderados.

Importante

Intolerable No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es posible
reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Grafico 1.3 Valoracion del riesgo
Fuente: (Gomez-Cano, 1996, pag. 7)
d) PLAN DE CONTROL DE RIESGOS

Si como resultado de una evaluacion de riesgos es necesario aplicar o mejorar los
controles de riesgos, sera necesario contar con un buen plan para planificar la

implantacion de medidas de control que sea preciso.

El método de control que se tome debera tener en cuenta los siguientes principios:

o Combatir los riesgos en su origen.

o Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion
de los puestos de trabajo, asi como a la eleccién de los equipos y métodos de
trabajo y de produccion, con miras, en particular a atenuar el trabajo monétono

y repetitivo y a reducir los efectos del mismo sobre la salud.
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e Tener en cuenta la evolucion de la técnica
« Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.
« Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.

o Dar las debidas instrucciones a los trabajadores. (Gomez-Cano, 1996, pag. 7)
e) REVISION DEL PLAN
El plan de actuacion debe de revisarse antes de su implantacion, considerando:

e Si los nuevos sistemas de control de riesgos conduciran a niveles de riesgo
aceptables.

« Silos nuevos sistemas de control han generado nuevos peligros.

« La opinion de los trabajadores afectados sobre la necesidad y la operatividad
de las nuevas medidas de control.

Finalmente hay que indicar que la evaluacién de riesgos debe de ser un proceso
continuo, por lo que la adecuacion de las medidas de control debe de estar sujeta a
revisién continua y mortificarse si es preciso. (Gémez-Cano, 1996, pags. 7,8)

1.3.3 METODO SIMPLIFICADO DE EVALUACION DE RIESGO DE
INCENDIO MESERI

El riesgo de incendio constituye la principal y mas frecuente amenaza para el
patrimonio y la continuidad de las empresas. Los métodos de evaluacién del riesgo de
incendio en general podria aplicarse a riesgos de cualquier tipo- tienen como objetivos

valorar:

e La probabilidad de ocurrencia (frecuencia estimada de aparicién del riesgo) de
las distintas formas posibles de iniciarse la secuencia de acontecimientos que
dan origen al accidente,

e La intensidad del suceso negativo (severidad). y como éste puede afectar a

bienes y personas (vulnerabilidad).
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El método MESERI pertenece al grupo de los métodos de evaluacién de riesgos
conocidos como “de esquemas de puntos” que se basan en la consideracion individual
por un lado. De diversos factores generadores o agravantes del riesgo de Incendio, y

por otro de aquellos que reducen y protegen frente al riesgo.
Este método evalla e riesgo de incendio considerando los factores:

a) que hacen posible su inicio por ejemplo, la inflamabilidad de los materiales
dispuestos en el proceso productivo de una Industria o la presencia de fuentes de

ignicion.

b) que favorecen o entorpecen su extension e intensidad: por ejemplo. la resistencia

al fuego de los elementos constructivos o la carga térmica de los locales.

c) que incrementan o disminuyen el valor econémico de las pérdidas ocasionadas: por
ejemplo: la destructibilidad por calor de medios de produccién, materias primas y

productos elaborados.

d) que estan dispuestos especificamente para su deteccién, control y extincién: por

ejemplo: los extintores portatiles o las brigadas de incendios.

La consideraciéon de estos grupos de factores permite ofrecer una estimacion global
del riesgo de incendio. Su simplicidad radica en que sélo se valoran los factores mas
representativos de la situacion real de la actividad inspeccionados de entre los
multiples que intervienen en el comienzo, desarrollo y extincion de los incendios.
(MAPFRE, 1993, pag. 3)

APLICACION

El método MESERI esta principalmente disefiado para su aplicacion en empresas de
tipo industrial, cuyo actividad no sea destacadamente peligrosa (para analizar estos

riesgos existen otros métodos mas adecuados).

Ademas debe aplicarse por edificios o instalaciones individuales de caracteristicas

constructivas homogéneas.
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Como su nombre indica, el método es simplificado: en muchos casos es la experiencia
del inspector la que determina por simple estimacion de lo observado el nivel de

puntuacion que debe otorgarse, sin entrar en complicados célculos.

Esto implica que el inspector debe tener conocimientos de los siguientes temas:
prevencion y sistemas de proteccion contra incendios; organizacion de la seguridad
en la empresa; procesos industriales y edificacion, entre otros. (MAPFRE, 1993, pag.
8)

1.4 PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Es una parte o subsistema de la politica empresarial. Debe ser coherente con el
conjunto de actuaciones y sistemas de la empresa, todos ellos encaminados a evitar

y minimizar riesgos. (Camacho, 1992, pag. 4)
1.4.1 MEDIDAS PARA ELIMINAR O REDUCIR RIESGOS

La planificacion debera recoger las medidas de prevencién y de proteccion que debe

adoptar la empresa, priorizandolas de acuerdo a la gravedad de los riesgos existentes.

Las medidas de prevencion son aquellas que eliminan o disminuyen el riesgo en su
origen minimizando la probabilidad de que el acontecimiento no deseado se

materialice.

Las medidas de proteccion actian fundamentalmente evitando o disminuyendo las

consecuencias de los accidentes. (INSHT - ESPANA, pag. 22)
1.4.1.1 Sefalizacion Industrial

Cada centro de trabajo tiene sus caracteristicas técnicas y funcionales, en relacién a
las necesidades de produccion, pero para asegurar que el trabajo se desarrolla en

condiciones de seguridad, es necesario diferenciar los espacios con sefalizacion.
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La sefializacidén es una medida complementaria y no reemplaza a ninguna medida de
prevencion. Se utiliza para indicar situaciones de riesgo que no se han podido eliminar
o reducir suficientemente. (RAMIREZ, 1992, pag. 15)

NORMATIVA LEGAL: En la normativa ecuatoriana asi como la internacional, se
muestra la obligacion del empleador de alertar sobre los peligros existentes en la
organizacién, uno de los mecanismos es la sefializacion. A continuacion se enlista las

normas referentes al tema:

e Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores, Art. 11 numerales 9 y
11, Art. 164

e Cadigo de Trabajo, Art. 42 numeral 2

¢ Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Art. 11 literales h) e i)

e Norma Técnica NTE INEN -ISO 3864-1: Simbolos graficos. Colores de
seguridad y sefiales de seguridad. Parte 1: Principios de disefio para sefiales
de seguridad e indicaciones de seguridad

e Norma NTE INEN 878: 201: Rotulos, placas rectangulares y cuadradas.

Dimensiones

CRITERIOS PARA SENALIZACION

Se debe senalizar;

1. Cuando no sea posible disminuir el riesgo en la actividad o proceso, a
través de resguardos o dispositivos de seguridad.

2. Cuando no se pueda y resulte necesario, proteger al trabajador con EPP
(equipos de proteccion personal.)

3. Como complemento a la proteccion dada por resguardos, dispositivos
de seguridad y proteccién personal.

4. Para prevenir los posibles incendios.

Para que la sefializacidon sea efectiva y un mecanismo de prevencion de accidentes,

incendios, etc., se deben tomar las siguientes consideraciones:
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a) Atraer la atencion de quien lo visualiza o reciba.

b) Anticiparse a la transmision del mensaje

c) Ser suficientemente clara y de interpretacion Unica.

d) Posibilidad real en la practica de cumplir lo indicado.

e) Los riesgos, elementos o circunstancias que hayan de sefializarse.
f) La extensién de la zona a cubrir.

g) El ndmero de trabajadores afectados.

La gerencia a través del técnico o responsable de seguridad, antes de sefializar debe

tomar en cuenta:

e La necesidad de sefializar.

e La seleccion de las sefiales mas adecuadas.

e La adquisicion de las sefales, cuando se aplique
e La normalizacién interna de la sefalizacion.

e El emplazamiento, mantenimiento y supervision de las sefiales.

COLORES Y FIGURAS DE SEGURIDAD Los colores de seguridad podran formar
parte de una sefializacion de seguridad o a su vez constituirla por si mismos. En el
gréafico 4 se muestran los colores de seguridad, colores de contraste, su significado y

otras indicaciones sobre su uso:

TAMANO Y DISENO DE SENALIZACION El tamafio de la sefializacion debe
obedecer los lineamientos de la Norma Técnica NTE INEN-1SO 3864-1.
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Gréfico 1.4 Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para sefiales

de seguridad

Fuente: (INEN - ISO 3864)

TIPOS DE SENALIZACION

Sefalizacion dptica: Sistema basado en la apreciaciéon de las formas y colores
por medio del sentido de la vista. Entiéndase a la misma con la que se puede
visualizar directamente o través de dispositivos de iluminacién. En el momento
de sefalizar se deben tomar en cuenta los aspectos siguientes: La luz emitida
por la sefial debe tener intensidad apropiada de modo que no a producir
deslumbramientos. No se utilizaran al mismo tiempo dos sefiales luminosas
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gue puedan causar confusion, ni una sefal luminosa cerca de otra emision
luminosa Cuando se utilice una sefal luminosa intermitente, la duracion y
frecuencia de los destellos deben permitir la identificacion del mensaje Los
dispositivos de emision de sefiales luminosas deben estar sometidos a

mantenimiento periddico y provisto de una bombilla auxiliar.

Sefalizacion acustica: Emision de sefiales sonoras a través de altavoces,
sirenas y timbres que, conformadas a través de un cddigo conocido, informan
un determinado mensaje sin intervencion de voz humana Se deberan tomar en
cuenta las siguientes consideraciones: La sefial acustica debera tener un nivel
sonoro superior al nivel de ruido ambiental, de tal manera que se pueda
escuchar facilmente No deberd utilizarse una sefial acustica cuando el ruido
ambiental sea demasiado intenso. La duracion, intervalo y agrupacién de los
impulsos de la sefial acustica permitird su correcta identificacion y clara
distincion frente a otras sefiales acusticas o ruidos ambientales. No deberan
utilizarse dos sefales acusticas simultdneamente. El sonido de una sefal de

evacuacion debera ser continuo.

Clases de sefiales Opticas mas utilizadas

Seflales de obligacion: obligan a un determinado comportamiento. Son
frecuentemente utilizadas para indicar areas o puestos de trabajo donde se
requiere utilizar equipos de proteccion personal.

Proteccion Proteccion Proteccon Via obligatoria Proteccion Proteccion
obinatoria oblataria oblatoria D aap eabobneas obll ataria obfl awwra

Grafico 1.5 Sefiales de obligacién (proteccion)

Fuente: (INEN - ISO 3864)

e Sefiales de prohibicion: Son el tipo de sefalizacién que se coloca cuando por
legislacién, reglamentacion o condicion de efecto nocivo comprobado se prohibe un

determinado comportamiento.
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Prohibido fumar

O@®I®

Prohibido fumar Entrada prohibida Prohibido pasar Prohibido paso da
y encender fuego a personas a los peatones vehiculo montacargas
no aularizadas

Gréfico 1.6 Sefiales de prohibicion (peligro)

Fuente: (INEN - ISO 3864)
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e Sefiales de advertencia: Se utiliza para advertir sobre la presencia de un peligro

ante un determinado comportamiento.

Materias

VANVANY: NVANPENY/N

Materias Maternas nocivas Riasgo Riesgo de Vehiculo

Grafico 1.7 Sefiales de advertencia (precaucion)

Fuente: (INEN - ISO 3864)

¢ Sefiales de emergencia. Son utilizadas para informar sobre salvamento, sobre

Bl D

Extintor portatil

equipo contra incendio y aspectos varios.

Manguera para incendso

Direccién a seguir en caso Ubicacién botiquin de
de evacuacitén por emergencia primeros auxilios

Grafico 1.8 Sefiales de emergencia e informacion

Fuente: (INEN - ISO 3864)

1.4.1.2 Equipos de Proteccién Personal (EPP)

La proteccion personal es la técnica que tiene por mision proteger a la persona de un

riesgo especifico procedente de su ocupacion laboral. La utilizacion del EPP es el

altimo recurso que se debe tomar para hacer frente a los riesgos especificos y se

debera recurrir a ella solamente cuando se hayan agotado todas las demas vias de
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prevencion de riesgos, es decir, cuando no hayan podido evitarse o limitarse
suficientemente por medios técnicos de proteccion colectiva, métodos o

procedimientos de organizacion del trabajo.
Para elegir correctamente los EPP se deberé seguir los siguientes pasos:

» Localizacion del riesgo
» Definicion de caracteristicas del riesgo
» Determinacion de las partes del cuerpo del individuo a proteger
e Proteccion del craneo
e Proteccion de los ojos
e Proteccion de oidos
e Proteccion de las vias respiratorias
e Proteccion de manos

e Proteccion de pies. (INSHT - ESPANA, pag. 18)

Proteccién ala Cabeza

Gréafico 1.9 Proteccion a la cabeza
Fuente: (Montanares, 2014)

- Los elementos de proteccién a la cabeza, basicamente se reducen a los cascos de
seguridad.

- Los cascos de seguridad proveen proteccion contra casos de impactos y penetracion

de objetos que caen sobre la cabeza.

- Los cascos de seguridad también pueden proteger contra choques eléctricos y

guemaduras.
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- El casco protector no se debe caer de la cabeza durante las actividades de trabajo,

para evitar esto puede usarse una correa sujetada a la quijada.

- Es necesario inspeccionarlo periodicamente para detectar rajaduras o dafio que

pueden reducir el grado de proteccion ofrecido.

Proteccion de Ojos

Gréfico 1.10 Proteccion de ojos
Fuente: (Montanares, 2014)

- Todos los trabajadores que ejecuten cualquier operacion que pueda poner en peligro

sus 0jos, dispondran de proteccidn apropiada para estos 6rganos.

- Los anteojos protectores para trabajadores ocupados en operaciones que requieran
empleo de sustancias quimicas corrosivas o similares, seran fabricados de material

blando que se ajuste a la cara, resistente al ataque de dichas sustancias.

- Para casos de desprendimiento de particulas deben usarse lentes con lunas

resistentes a impactos.

- Para casos de radiacion infrarroja deben usarse pantallas protectoras provistas de

filtro.

- También pueden usarse caretas transparentes para proteger la cara contra impactos
de particulas.
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Proteccion de los Oidos

Gréfico 1.11 Proteccion de oidos
Fuente: (Montanares, 2014)

- Cuando el nivel del ruido exceda los 85 decibeles, punto que es considerado como
limite superior para la audicidon normal, es necesario dotar de proteccién auditiva al

trabajador.
- Los protectores auditivos, pueden ser: tapones de caucho o orejeras (auriculares).

- Tapones, son elementos que se insertan en el conducto auditivo externo y

permanecen en posicion sin ningun dispositivo especial de sujecion.

- Orejeras, son elementos semiesféricos de plastico, rellenos con absorbentes de
ruido (material poroso), los cuales se sostienen por una banda de sujecion alrededor

de la cabeza.

Proteccion Respiratoria

Gréfico 1.12 Proteccion respiratoria

Fuente: (Montanares, 2014)



22

- Ningun respirador es capaz de evitar el ingreso de todos los contaminantes del aire
a la zona de respiracion del usuario. Los respiradores ayudan a proteger contra
determinados contaminantes presentes en el aire, reduciendo las concentraciones en
la zona de respiracion por debajo del TLV u otros niveles de exposicion
recomendados. El uso inadecuado del respirador puede ocasionar una sobre

exposicion a los contaminantes provocando enfermedades o muerte.

Tipos de respiradores.

- Respiradores de filtro mecanico: polvos y neblinas.

- Respiradores de cartucho quimico: vapores organicos y gases.

- Méascaras de depdésito: Cuando el ambiente esté viciado del mismo gas o vapor.

- Respiradores y mascaras con suministro de aire: para atmosferas donde hay menos

de 16% de oxigeno en volumen.

Proteccién de Manos

Grafico 1.13 Proteccién de manos
Fuente: (Montanares, 2014)

- Los guantes que se doten a los trabajadores, seran seleccionados de acuerdo a los
riesgos a los cuales el usuario este expuesto y a la necesidad de movimiento libre de

los dedos.

- Los guantes deben ser de la talla apropiada y mantenerse en buenas condiciones.
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- No deben usarse guantes para trabajar con o cerca de maquinaria en movimiento o

giratoria.

- Los guantes que se encuentran rotos, rasgados o impregnados con materiales

quimicos no deben ser utilizados.
Tipos de guantes.

- Para la manipulacion de materiales asperos o con bordes filosos se recomienda el

uso de guantes de cuero o lona.

- Para revisar trabajos de soldadura o fundicion donde haya el riesgo de quemaduras
con material incandescente se recomienda el uso de guantes y mangas resistentes al

calor.
- Para trabajos eléctricos se deben usar guantes de material aislante.

- Para manipular sustancias quimicas se recomienda el uso de guantes largos de hule

0 de neopreno.

Proteccién de Pies

=
4

v

Grafico 1.14 Proteccion de pies
Fuente: (Montanares, 2014)

- El calzado de seguridad debe proteger el pie de los trabajadores contra humedad y
sustancias calientes, contra superficies asperas, contra pisadas sobre objetos filosos

y agudos y contra caida de objetos, asi mismo debe proteger contra el riesgo eléctrico.
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Tipos de calzado

- Para trabajos donde haya riesgo de caida de objetos contundentes tales como
lingotes de metal, planchas, etc., debe dotarse de calzado de cuero con puntera de

metal.

- Para trabajos eléctricos el calzado debe ser de cuero sin ninguna parte metélica, la

suela debe ser de un material aislante.
- Paratrabajos en medios humedos se usaran botas de goma con suela antideslizante.

- Para trabajos con metales fundidos o liquidos calientes el calzado se ajustara al pie
y al tobillo para evitar el ingreso de dichos materiales por las ranuras.

- Para proteger las piernas contra la salpicadura de metales fundidos se dotara de

polainas de seguridad, las cuales deben ser resistentes al calor.
Consideraciones Generales

Para que los elementos de proteccidn personal resulten eficaces se debera considerar

lo siguiente:
- Entrega del protector a cada usuario.

- Le responsabilidad de la empresa es proporcionar los EPP adecuados; la del
trabajador es usarlos. El unico EPP que sirve es aquel que ha sido seleccionado

técnicamente y que el trabajador usa durante toda la exposicion al riesgo.
- Capacitacion respecto al riesgo que se esta protegiendo.

- Responsabilidad de la linea de supervision en el uso correcto y permanente de los
EPP.

- Es fundamental la participacion de los supervisores en el control del buen uso y
mantenimiento de los EPP. El supervisor debe dar el ejemplo utilizandolos cada vez

gue este expuesto al riesgo. (Montanares, 2014, pag. 3)
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1.4.1.3 Orden y limpieza — sistema de las 9S’s

La metodologia de las 9 "s" esta evocada a entender, implantar y mantener un sistema
de orden y limpieza en la organizacion. Los resultados obtenidos al aplicarlas se
vinculan a una mejora continua de las condiciones de calidad, seguridad y medio

ambiente.
Con la implementacion de las 9 "s" se pueden obtener los siguientes resultados:

¢ Una mayor satisfaccion de los clientes interno o externos.

e Menos accidentes laborales.

e Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles.
e Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.

e Disminucién de los desperdicios generados. (Lopez, 2014)

Las 9 "s" deben su nombre a la primera letra de la palabra de origen japonés; el
significado de cada una de ellas sera detalladamente analizado, asi como el
procedimiento para llevarlas a cabo ademas de las ventajas que conlleva realizarlas.

Seiri (Ordenar O Clasificar)

Cuando hacemos referencia a clasificar no nos referimos a acomodar, sino a saber
ordenar por clases, tamafios, tipos, categorias e inclusive frecuencia de uso, es decir
a ajustar el espacio disponible (fisico o de procesos). Los beneficios de esta accion
son muchos y muy variados ya que quedan areas disponibles (cajones, espacios,

etc.).
Para clasificar es necesario emprender las siguientes acciones:

e IDENTIFICAR aquello que es o no necesario de acuerdo al EL QUE (articulo u
objetos) y a su FRECUENCIA DE USO.

e SEPARAR lo que es INNECESARIO, EXCESIVO, ADICIONAL de lo que es
atil, adecuado y simple, y decidir lo que se puede almacenar, desplazar, vender,

reciclar, regalar, o enviar a la basura.



26

¢ REDUCIR los objetos utensilios y materiales de poca rotacién y uso por medio
de la reubicacion en almacenes especificos, dejando libertad de movimiento
(despejando pasillos, cajones, escritorios, alacenas, etc.) Este punto nos invita

a quedarnos so6lo con lo minimo indispensable.

Seiton (Organizar O Limpiar)

Significa eliminar todo aquello que esta de mas y que no tiene importancia para el
trabajo que desempefiamos y organizarlo racionalmente, tener una ubicacion para

cada objeto.

e Arreglar las cosas eficientemente de forma que se pueda obtener lo que se
necesita en el menor tiempo posible.

¢ l|dentificar las diferentes clases de objetos.

e Designar lugares definitivos de almacenaje cuando el orden légico y tratando
de disminuir el tiempo de busqueda.

e Ahorrar espacio.
Seiso (Limpieza O Pulcritud)

Significa desarrollar el habito de observar y estar siempre pensando en el orden y la

limpieza en el area de trabajo, de la maquinaria y herramientas que utilizamos.

e Es mas que barrer y trapear

e Limpiando se encuentran situaciones anormales

e Usar uniformes blancos, pintar de colores claros

¢ Mantener los manuales de operacién y/o programas de trabajo en buen estado
e Mantener limpios y en buen estado los equipos y las instalaciones

e Idear formas que permitan recuperar los deshechos de los equipos y

mobiliarios.

Seiketsu (Bienestar Personal O Equilibrio)
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El emprender sistematicamente las primeras TRES "S", brinda la posibilidad de pensar
que éstas no se pueden aislar, sino que los esfuerzos deben darse en forma conjunta,
pero para lograr esto en el trabajo es importante también que la persona esté en un
estado "ordenado”, lo que significa que hay una simbiosis entre lo que se hace y el

como se siente la persona.
Shitsuke (Disciplina)

Esta accion es la que quiza represente mayor esfuerzo, ya que es puntual del cambio
de habitos, la disciplina implica el apego de procedimientos establecidos, a lo que se
considera como bueno, noble y honesto; cuando una persona se apega al orden y al
control de sus actos esta acudiendo a la prudencia, y la inteligencia en su

comportamiento se transforma en un generador de calidad y confianza.

e Continuidad y seguimiento hasta generar un habito.

e Conocimiento que no se aplica, no sirve.
Shikari (Constancia)

Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido practicar
constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que provoca que otras
personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es voluntad en accién y no

sucumbir ante las tentaciones de lo habitual y lo mediocre.

Hoy se requieren de personas que no claudiquen en su hacer bien (eficiencia) y en su

propasito (eficacia).
Shitsukoku (Compromiso)

Esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir responsablemente con
la obligacion contraida, sin voltear para atras, el compromiso es el ultimo elemento de
la trilogia que conduce a la armonia (disciplina, constancia y compromiso), y es quien
se alimenta del espiritu para ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y animo

fulgurantes.
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Seishoo (Coordinacion)

Como seres sociales que somos, las metas se alcanzan cony para un fin determinado,
el cual debe ser util para nuestros semejantes, por eso Ios humanos somos seres
interdependientes, nos necesitamos los unos y los otros y también no participamos en
el ambiente de trabajo, asi al actuar con calidad no acabamos con la calidad, sino la

expandemos y la hacemos mas intensa.

Para lograr un ambiente de trabajo de calidad se requiere unidad de propdsito,

armonia en el ritmo y en los tiempos.
Seido (Estandarizacién)

Para no perderse es necesario poner sefiales, ello significa en el lenguaje empresarial
un final por medio de normas y procedimientos con la finalidad de no dispersar los

esfuerzos individuales y de generar calidad.

Para implementar estos nueve principios, es nhecesarios planear siempre
considerando a la gente, desarrollar las acciones pertinentes, checar paso a paso las

actividades comprendidas y comprometerse con el mejoramiento continuo.

e Evita la localizacion y busqueda mental de modo que nos lleve solo unos
cuantos segundos.

¢ Clasificar todos los recursos que necesito.

e Asignar un lugar para cada objeto de acuerdo a un orden logico y de facil
acceso.

e Control visual en inventarios y almacenes para lograr la cultura del
supermercado.

e Control visual para puntos de reorden.

e Tiempo en ver que hay dentro de un gabinete es tiempo perdido, utiliza control
visual.

e Etiquetar los objetos y el lugar en que se almacenan (letra grande, pocas

palabras, colores). (Martinez, 2002)



29

1.5 NORMATIVA LEGAL APLICABLE PARA EL MANEJO DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL ECUADOR

Debido a la existencia de una serie de decretos, normas, reglamentos, etc., que tratan
sobre temas relacionados al tratamiento de la seguridad y salud ocupacional en el
pais y para evitar conflictos en su aplicacién. La fig. 15 muestra la estructura legal a

nivel jerarquico, base el tratamiento de la seguridad en el pais.

ESTRUCTURA LEGAL

// \

AN

[ Constitucién Politica ]

Convenios Internacionales

Cdédigos

/ Decretos \

Especificas

/ Normas / Reglamentos / N\
Instructivos

/
/ Leyes Generales / Leyes \

Grafico 1.15 Normativa Legal Aplicable

Fuente: Ministerio de Trabajo y Recursos Humanos- NTP, 2002

e CONSTITUCION POLITICA DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR
En vigencia desde el afio 1998

» Titulo 1ll: De los derechos, garantias y deberes
v Capitulo 4: De los derechos econdmicos, sociales y culturales

o Del Trabajo
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o De laseguridad social. (CONSTITUCION POLITICA DE LA REPUBLICA
DEL ECUADOR, 2008)

e CONVENIOS INTERNACIONALES
» Acuerdos con OIT Ratificados por Ecuador. Ver Anexo 1
» Acuerdo Basico entre Ecuador y la OIT (1951). (Normas de Trabajo/

Recursos de informacion y publicaciones/ Covenios OIT)

e CODIGOS
» Cdbdigo de Trabajo
Titulo IV

v' Capitulo 1: Definiciones y responsabilidades

v’ Capitulo 2: Accidentes e incapacidades

v’ Capitulo 3: Enfermedades profesionales

v' Capitulo 4: Indemnizaciones

v' Capitulo 5: Prevencién

o Articulo 416: Obligaciones respecto de la prevencion de riesgos.

(CODIGO DEL TRABAJO, 2005)

e DECRETOS
» Decreto ejecutivo 2393: Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo

En este reglamento se establecen una serie de normas de Seguridad, Salud y
Mejoramiento del Medio Ambiente Laboral, mediante la accion coordinada de las
entidades del sector publico, organizaciones empresariales y de trabajadores.

Dividido en 5 partes:

l. Disposiciones Generales
. Condiciones generales de los centros de trabajo
v' Seguridad en el proyecto

v Edificios y locales



v
v
v

Servicios permanentes
Campamentos, Construcciones y demas trabajos al aire libre
Factores fisicos, quimicos y bioldgicos

Il. Aparatos, maquinas y herramientas

v
v
v
v
v

v

Instalaciones
Protecciones
Organos de mando
Uso y mantenimiento
Portéatiles y manuales

Fabricacion

V. Manipulacion y transporte

v
v
v
v
v

v

Aparatos de izar y aparejos
Transportadores de materiales
Manipulacion y almacenamiento
Vehiculos

Mercancias peligrosas

Trabajos portuarios

V. Proteccioén colectiva

v

v
v
v

e LEYES

Incendios: prevencion, deteccién, extincion
Explosiones

Sefalizacién, colores y sefiales
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Rotulado y etiquetado. (Decreto ejecutivo 2393: Reglamento de

Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio

Ambiente de Trabajo, 2002)

» LEY DE SEGURIDAD SOCIAL.- Atiende los aspectos compensatorios

derivados de, entre otras contingencias, el accidente de trabajo y la

enfermedad profesional.
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e REGLAMENTOS
» Reglamento del Seguro de Riesgos del Trabajo (IESS), resolucion 390
(1991)
» Riesgos del Trabajo
o Derechos, accidentes, incapacidades, muerte
» Prevencion
o Condiciones de trabajo
o Evaluacion de peligrosidad
o Responsabilidad Patronal
» Reglamento para el funcionamiento de los Servicios Médicos de
Empresa, Acuerdo Ministerial N° 1404 del 17 de octubre de 1978.

¢ NORMAS
» Normativa para el proceso de investigacion de accidentes (2001)
» Transporte, almacenamiento y manejo de productos quimicos peligrosos
(INEN 2266:2000)
» Productos quimicos industriales peligrosos. Etiquetado de precaucion
(INEN 2288:2000)
» Sefales y simbolos de seguridad (INEN 439:1984)

1.6 TECNICAS Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR

1.6.1 FLUJOGRAMAS

DEFINICION: Un flujograma llamado también diagrama de flujo es una muestra visual
de una linea de pasos de acciones que implican un proceso determinado. Es decir, el
flujograma consiste en representar graficamente, situaciones, hechos, movimientos y

relaciones de todo tipo a partir de simbolos.
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UTILIDAD: herramienta de utilidad porque a través de las diferentes fases de analisis
y organizacion que se construye el flujograma, en el ordenamiento de cada proceso

y su finalidad dada a distinguir y a entender facilmente.
VENTAJAS QUE OFRECEN LA ELABORACION DE FLUJOGRAMAS

e De uso: facilita su empleo

o De destino: permite la correcta identificacion de actividades

« De interaccion: permite acercamiento y coordinacion

« De simbologia: disminuye la complejidad y accesibilidad

o De comprension e interpretacion: simplifica su comprension. (ASME & Gomez
Cejas, 1997)

SIMBOLOGIA DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO

Las diversas organizaciones usan distintos simbolos, pero el comité
sobre computadoras y procesadores de informacion de la Asociacion Norteamericana
de Normas ha hecho un gran esfuerzo para normalizar los simbolos de los diagramas
de flujo. Esa normalizacién permite comprender cualquier diagrama de flujo que use

los simbolos recomendados.

Cada simbolo normal de diagrama de flujo tiene un significado especial. (Osuna)



SIMBOLO SIGNIFICADO

Inicio o fin del proceso

Etapa del proceso (actividad a

desarrollar)

Entrada praocedente de otro

proceso del SGIC

Salida del proceso (evidencia

docurmental)

Decision

NS MDb

Proceso preestablecido

Elementos del entorno

(normativas) a considerar para el

desarrollo de una actividad

Conector con otra etapa del

proceso

Conector con otra pagina de la

descripcion del proceso

ane

Grafico 1.16 Simbolos utilizados en los flujogramas

Fuente: (Herrera, 2010, pag. 2)
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CAPITULO 2

2. DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA SANTE

2.1 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

OSante

Ubicacion: Atuntaqui - Av. Leoro Franco 14-34 y Salinas

Teléfonos: 062-906-234 / 2907-383/ 2906-878

Gerente: Sra. Nelly Vega

Horario de Trabajo: 8:00am — 12:00pm 1:30pm — 5:00pm
2.1.1 MISION

Confeccionar prendas de vestir de calidad utilizando mano de obra calificada,
maquinaria éptima que ayude a satisfacer la necesidad de vestido a nivel local y

nacional.
2.1.2 VISION

Consolidar como una de las mayores empresas de confeccion, optimizando los

procesos en un ambiente de trabajo adecuado.
2.1.3 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Santé es una empresa textil se constituyd en el 2004 como Confecciones Gabriela y
Confecciones Nelly, siendo su propietario Bolivar Vega. Era una empresa artesanal
gue se dedicaba a confeccionar ropa interior, empezo6 con 3 maquinas, se encontraba
ubicada en la Av. Leoro Franco 14-34 y Salinas, se redisefiaron las instalaciones

segun la expansion de la empresa.
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En el 2011 se inici6 con la creacion del galpdn que se encuentra ubicado en las calles
Bolivar 23-60 y German Martinez en el cual se encuentra distribuida la bodega de MP,

Disefio, Trazado, Corte.

Con el transcurso de los afios esta empresa fue creciendo y se abrié campo en
Guayaquil con cadenas como Super Exito, Eta Fashion; los cuales hasta la fecha
siguen siendo clientes. En la actualidad cuenta con 70 empleados y Maquinas entre
las cuales podemos destacar: Overlock, Recta, Recubridora, Botonera, Atracadora,

Cortadoras.

2.1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
2.1.4.1 Organigrama

GERENTE

I

DPTO.
DPTO. DE
ADMINISTRATIVG DPTO. COMERCIAL PRODUCCION
| i — h—
SECRETARIADE N JEFE DE BODEGADE

GERENCIA ‘ JEFE DE VENTAS [ MATERIA PRIMA

| AUXILIAR CONTABLE o] EJECUTIVOSDE - DISE i ADOR
ZONA

SERVICIOS
R . JEFE DE CORTE

GENERALES JEFE DE ALMACEN ™

L] IEFE DE_

L SEGURIDAD PRODUCCION

JEFE DE_
CONFECCION

JEFEDE CONTROL
DE CALIDAD

= JEFEDE ACABADOS

JEFE DE BODEGADE
L PRODUCTO
TERMINADO

Gréfico 2.1 Organigrama SANTE

Fuente: El Autor
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2.2 MEDICION Y LEVANTAMIENTO DE LA INFORMACION

Para que el disefio del manual de procedimientos seguros se adapte a las exigencias
y necesidades de la organizacién; se debe tomar en cuenta que: la empresa Santé no
tiene un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional implementado, por lo
gue es conveniente definir su estado actual respecto al tema, a través de un analisis
inicial. La cual tiene por objeto la identificacion de los impactos significativos en la
salud y calidad de vida laboral; asi como, la proteccion y conservacion de bienes y
recursos de la organizacion; los cuales se encuentran asociados directa o

indirectamente con las actividades, productos y procesos.

2.2.1 CAPACIDAD ESTRUCTURAL
2.2.1.1 Distribucién del espacio

La empresa esta organizada en dos instalaciones:
v" Planta Central:

En la cual se encuentran las areas: Confeccion, Control de Calidad, Empaque, Bodega
de Producto Terminado (PT), Area de Acabados, Bodega de Insumos.

v' Galpon

Se encuentran las areas: Bodega de Materia Prima (MP), Disefio, Patronaje, Corte,

Moédulos Pre-muestras.

Ver Anexo 2 — Capacidad Estructural
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2.2.1.2 Talento Humano

Tabla 2.1. Numero de trabajadores por area

AREA HOMBRES MUJERES TOTAL
Bodega de MP 2 0 2
Disefio 0 2 2
Modulos Pre- 0 4 4
muestras
Corte 3 1 4
Confeccion 2 33 35
Bodega de insumos 1 0 1
Control de calidad 1 10 11
Terminados 3 2 5
Empaque 4 1 5
Bodega de PT 1 0

TOTAL 17 53 70

Fuente: Levantamiento de la informacion empresa SANTE

NOTA: Hay que tomar en cuenta que en el area de revision final las trabajadoras

tienen discapacidad auditiva del 75%.



2.2.1.3 Maquinaria

Tabla 2.2. Listado de maquinaria

DESCRIPCION CODIGO CANTIDAD
MAQUINA OVERLOCK MQO1HAC 1
MAQUINA OVERLOCK 4H MQO4HAC 26
MAQUINA OVERLOCK 3H MQO3HAC 29
MAQUINA RECUBRIDORA 5H MQR5SHAC 15
MAQUINA RECTA MQRTAC 18
MAQUINA TIRILLADORA MQTIAC 3
MAQUINA ELASTIQUERA MQELAC 3
MAQUINA HOJALADORA MQHOAA 2
MAQUINA ATRACADORA MQATAA 1
MAQUINA RECUBRIDORA MQRAC 3
MAQUINA PEGADORA TIRAS MQPTAC 1
MAQUINA CORTACOLLERETE MQCCAC 1
MAQUINA INDUSTRIAL OVERLOCK 4H MQIO4HAC 7
MAQUINA INDUSTRIAL RECUBRIDORA MQIRAC 7
MAQUINA ESTAMPADORA SCREEN TM MQESAA 1
MAQUINA INDUSTRIAL RECUBRIDORA 5H MQIR5HAC 4
MAQUINA INDUSTRIAL BOTONERA 1AGUJA MQIB1AAA 1
MAQUINA INDUSTRIAL RECTA 1 AGUJA MQIRT1AAC 3
MAQUINA RECTA 1 AGUJA MQRT1AAC 5
MAQUINA RECTA 1 AGUJA MOTOR 1/2HP MQRT1A 5
MAQUINA OVERLOCK 2 AG/4H-MOTOR 1/2HP MQO2AAC 6
MAQUINA RECUB. PLANA 3AG/5H MOTOR 3/4HP MQR3AAC 2
MAQ.RECUB.COLLARETERA 3AG/5H MOTOR 3/4 H MQRC3AAC 2
MAQUINA RECTA JUKI 1 AGUJA MQRTI1AAC 3
MAQUINA OVERLOCK 2 AGUJAS 4 HILOS MQO2A4HAC 6
MAQUINA RECUBRIDORA 3 AGUJAS 5H MQR3A5HAC 2
MAQUINA ELASTICADORA 12 AGUJAS MQE12AAC 1
MAQUINA RECTA YUKI 110 VOLTIOS MQRTYAC 3
MAQUINA OVERLOCK YUKI MQOYAC 1
MAQUINA OVERLOCK YUKI 2 AGUJAS MQOY2AAC 1
MAQUINA INDUSTRIAL COMPLETA MQICAC 1
MAQUINA RECUBRIDORA INDUSTRIAL 3 AGUJAS MQRI3AAC 6
MAQUINA INDUSTRIAL DECORATIVA KANSAI MQIDKAA 1
MAQUINA INDUSTRIAL CORTADORA JAPONESA MQICRAA 1
TOTAL 172

Fuente: Levantamiento de la informacion empresa SANTE
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2.2.2 IDENTIFICACION DE AREAS DE TRABAJO

a) BODEGA DE MATERIA PRIMA

Gréfico 2.2 Bodega de Materia Prima

Fuente: Empresa Santé

Se encuentra instalada en el galpon que es de la misma empresa, en esta area
también se encuentra el area de corte y del personal administrativo; ya que carecen

de infraestructura para su adecuacion en oficinas.

En el area trabajan alrededor de 3 personas los cuales también realizan actividades

en el area de corte, 1 personal como administrativo.

La bodega cuenta con estanterias ubicadas alrededor del area, y tienen una altura de
3m para su uso y organizacion adecuada. En el ingreso de MP al &rea no existe una
ubicacion correcta debido al tiempo requerido; por esto la MP al inicio es colocada

junto a las mesas de corte lo cual dificulta la circulacion del personal.
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b) DISENO

-

Gréfico 2.3 Area de Disefio
Fuente: Empresa Santé

Se encuentra debidamente organizada, en cuanto a factores de riesgo no podemos
encontrar ninguno claramente; ya que se trabaja con equipos informaticos, muestras

de MP en un porcentaje minimo, y materiales de escritorio.

c) CORTE

Gréfico 2.4 Area de Corte

Fuente: Empresa Santé
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Esta ubicada en la misma area de la Bodega de MP, especificamente en el area
central. Trabajan 4 operarios de los cuales 3 son de la Bodega de MP, y un jefe de
corte. Consta de 4 mesas las cuales son necesarias para el corte, también est4 dotada

de 4 extendedoras, 2 balanzas, 4 cortadoras verticales.

Las instalaciones eléctricas se encuentran en la parte superior; de acuerdo a cada
mesa de trabajo. Al final de cada mesa se encuentran recipientes para la recoleccion
de basura lo cual garantiza limpieza en el area, debajo de cada mesa de trabajo se

organiza la tela necesaria para el siguiente corte.

e) MODULOS PRE-MUESTRAS

Gréafico 2.5 Area de Médulos Pre-Muestras
Fuente: Empresa Santé

Se encuentra en el &rea de Bodega de MP; consta de un mddulo en el cual trabajan

3 operarias en las maquinas y 1 en el corte para la confeccion del prototipo.

f) CONFECCION

Gréfico 2.6 Area de Confeccion

Fuente: Empresa Santé
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El area de confeccidn se encuentra en la planta principal, consta de 10 médulos con
distinto nUmero de costureras, en esta area las costureras trabajan por obra; es decir
su sueldo es a destajo, ya que en la mayoria de empresas de confeccion se trabaja
de esta manera por la dificultad de las actividades que realizan, también por los

tiempos que se demoran.

Las costureras para su labor utilizan mandiles, gorros los cuales impiden que las
pelusas de la tela estén en su cabeza; y el uso de mascarillas, debido a que la tela

emana ciertas pelusas que pueden causar enfermedades profesionales a largo plazo.

g) CONTROL DE CALIDAD

Gréfico 2.7 Area de Control de Calidad

Fuente: Empresa Santé

En el area se realiza el control de calidad volante en mesas que estan junto a los
modulos de confeccion, y se verifica la calidad con la que han sido hechas las prendas

para después pasar al area de terminados.

En esta area trabajan 4 operarias quienes son discapacitadas y poseen discapacidad
auditiva del 75%, de igual manera se les dota de implementos como mandiles, gorros,
mascarillas; y principalmente las actividades que realizan es el cortar hilos o partes de
tela sobrantes, verificar la costura correcta en cada prenda, revisar cada uno de los

parametros de calidad impuestos.

También existe el control de calidad final, esto se realiza una vez que la prenda ha

pasado por el proceso de terminados. En esta seccidn se realiza una revision
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minuciosa de toda la prenda ademas en esta seccion trabajan 3 personas organizadas

en mesas para un adecuado manejo de las prendas.

h) EMPAQUE

Gréfico 2.8 Area de Empaque

Fuente: Empresa Santé

En el area de empaque trabajan 3 operarios, quienes tienen disponibles mesas de
trabajo para el empaque de las prendas. En esta seccion también se encuentra el area

de acabados.

Los trabajadores segun el trabajo que realicen utilizan mascarillas, segun la tela que
compone la prenda. Al inicio de esta actividad los trabajadores clasifican las prendas

por color, modelo y tallas.

) BODEGA DE PT

Graéfico 2.9 Bodega de Producto Terminado
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Fuente: Empresa Santé

Una vez empacadas las prendas son llevadas a la Bodega de PT, donde se las
organiza en cartones y fundas segun los modelos, o los lugares de destino. El
encargado de la bodega utiliza una faja la cual le ayuda de cierto modo para el

esfuerzo que realiza al momento del apilamiento de las cajas.

j) BODEGA DE INSUMOS

En la parte superior del &rea de confeccion se encuentra la bodega de insumos que
consta de estanterias donde se encuentra los hilos, agujas y cierres entre otros.

Existe un encargado de la bodega el cual registra el ingreso y egreso de los diferentes

insumos.

Gréfico 2.10 Bodega de Insumos

Fuente: Empresa Santé
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2.2.3 IDENTIFICACION DE PROCESOS
2.2.3.1 Descripcion general del proceso productivo en Santé

El proceso que siguen los productos que se fabrican en la empresa Santé es genérico,
es decir, independientemente del tipo de prenda que se vaya a confeccionar; las
actividades que se realizan en mayor parte son las mismas, lo que va variando es al
afiadirles un estilo diferente o también segun la prenda que se desee confeccionar,

sobretodo varian los tipos de insumos que se utilizan.

Al interior de la empresa se realiza la mayor parte del proceso productivo, es decir, se
disefia, se corta, se confecciona, se realizan los acabados y se empaca. El estampado
no se la realiza dentro de la empresa, sino que se manda a que lo realicen

externamente; ya que la empresa no cuenta con lo necesario para su desarrollo.

Algo muy importante de la empresa que se debe tomar en cuenta para el desarrollo
del disefio es la materia prima disponible, debido a que al realizar un disefio y luego
solicitar el pedido de MP para el inicio de una orden de produccion podria no ser muy

factible; porque los proveedores no entregan los recursos inmediatamente.

El proceso productivo se inicia con la elaboracién del disefio, el cual se realiza en un
programa especializado; se imprime el patrén del prototipo de la prenda a
confeccionar en el Plotter. El siguiente paso es enviar la tela a la mesa de corte donde
con ayuda de los patrones de las piezas del prototipo de cada producto, se realiza el

corte respectivo.

Una vez que ya se tienen las piezas de las prendas del prototipo que seran
confeccionadas, se verifica si deberan ser estampadas; si es asi se realiza una orden

de estampado y se envia a la empresa encargada de este proceso.

Después de obtener las piezas del prototipo estampadas se procede con la
confeccion, la cual lo realiza el modulo de pre-muestras, para esto las operarias

preparan insumos para después proceder a su fabricacion.
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Una vez confeccionado el prototipo de las prendas se realiza el control de calidad
necesario, para garantizar que la prenda vaya en perfecto estado, seguidamente se
almacena en la bodega para luego; enviar a sus clientes para sus respectivas
observaciones y recomendaciones. En caso de existir recomendaciones por parte de
los clientes la prenda es ingresada al area de disefio desde donde se opta por tomar
las recomendaciones y redisefar la prenda para satisfacer los requerimientos del

cliente.

Si la prenda es aprobada sin ningun tipo de observacion ésta es devuelta a la empresa
para iniciar su confeccion; para esto, el departamento de ventas recibe el pedido y lo
pasa al area de disefio, donde se genera la orden de produccion. Después de
determinar cuales y cuantas son las prendas que se requieren fabricar, se solicita al
encargado de Bodega para que realice el despacho de la tela requerida para el

cumplimiento del pedido.

Se realiza el mismo proceso que para la confeccion del prototipo: se recurre a la
impresion de patrones en gran escala, corte, estampe (si lo requiere); se envia a la
planta central para la confeccion de las prendas, hay que tomar en cuenta que la
confeccion no se realiza totalmente dentro de la empresa, sino que se manda a
magquilar externamente (esto es, se entregan las piezas de las prendas cortadas y con
estampados o bordados segun el modelo, a personas y talleres externos para que las
cosan); regresa a la fabrica y es sometida al control de calidad tanto las prendas
confeccionadas al interior de la fabrica o las que fueron hechas en maquilas,
posteriormente a las prendas se les realiza un control de calidad previo ya que la
empresa debe garantizar una prenda que cumpla con los requisitos de los clientes;
finalizada la revision se procede con el proceso de terminados (planchado, colocacion
de botones y broches) si la prenda la necesita, el control de calidad final se realiza
dependiendo de la necesidad, esto puede ser: cortar hilos sobrantes, pegar etiquetas,

y luego de esto se empaca.

Fuente: Entrevista personal al Jefe de produccion Omar Godoy



48

2.2.3.2 Macro Procesos

Por medio de los macro procesos se pretende conocer la forma como interactian los

procesos entre si, para satisfacer al cliente y asi obtener el objetivo en comun.

ESTRATEGICOS

[ GERENGIA | [PLANIFICACION
\ 4

‘ REALIZACION

_ CORTE CONFECCION ACABADOS

APOYO

m—-Z2mMm-r o0
Mm-=Z2mM-ro

Gréfico 2.11 Mapa de procesos

Fuente: Informacién levantada en la empresa SANTE
2.2.3.2.1 Procesos Estratégicos

e Proceso de Planificacion: Es el proceso mediante el cual se ejecuta la
adquisicién de materias primas, insumos que influyen directa e indirectamente
en la realizacion del producto final.

e Proceso de Gerencia: Es el proceso que permite realizar la planificacién de
las producciones tomando en cuenta cantidad de pedido, costos de produccion,

tiempos de entrega,
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2.2.3.2.2 Procesos de Realizaciéon

e Proceso de Disefio: Es la elaboracion de la prenda a confeccionar en un
sistema llamado AUDACES, el cual posteriormente es analizado por los
clientes; los cuales dan el visto bueno o proponen cambios en el modelo.

e Proceso de Corte: Para realizar este proceso se procede a tender la tela en la
mesa con una tendedora manual, al finalizar se coloca el patron del disefio en
la dltima capa del tendido, posteriormente se realiza el corte de la tela con la
cortadora.

e Proceso de Confeccidon: para la realizacion de este proceso es necesario
tomar en cuenta la maquinaria a confeccionar segun el tipo de prenda y las
actividades que conllevan cada una.

e Proceso de Acabados: este proceso lo conforman el estampado, colocacion
de apliques, botones, cierres y bordado, si asi lo requiere la prenda y si no, se

procede a doblar, y empacar.
2.2.3.2.3 Procesos de Apoyo

e Proceso de Logistica:
v Interna: Recepcion de MP, inventarios, distribucion de MP.
v Externa: Distribucion del producto, Almacenes, Procesamiento de
pedidos, recepcion de datos.

e Talento Humano: contratacion de personal, compensaciones, programacion
de capacitacion, ambiente de trabajo.

e Mantenimiento: Plan de mantenimiento semanal.
2.2.3.3 Meso Procesos

En el meso proceso se describen las areas y procesos de la empresa mas

detalladamente haciendo mas énfasis en el proceso productivo.

Por medio del diagrama de flujo se visualiza la interaccion de cada area tomando
en cuenta los procesos que se realizan, para entender de mejor manera se

presenta la siguiente ilustracion:
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o % CONTROL DE
VENTAS DISENO BODEGA DE MP CORTE CONFECCION CALIDAD ACABADOS BODEGA DE PT CLIENTE
INICIO
i isefi Realizar corte —> Receptar Revision d Al Ent
Recibir pedido Realizar dllseno V?riﬁcar cortes e\l{ljl(zjnd e Realizar [, mgcenar r;j_r;gar
de dliente 0 correcciones especificaciones calidad de acabados X productos pedidos a
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Imprimir trazos S insumos
de disefio ¢oe X
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FIN

Fuente: El Autor

Grafico 2.12 Meso procesos de la Empresa Santé
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2.2.3.4 Micro Procesos

Los Flujogramas de procesos son una herramienta muy Gtil para la descripcion de
las actividades detalladas que son parte de un proceso. Para comprender mejor se
presentan los Flujogramas de subprocesos con énfasis en el area productiva, lo
cual facilitara la identificacion de riesgos de trabajo. En el Anexo 3 se presentan

los Flujogramas.

2.3 IDENTIFICACION Y ANALISIS DE RIESGOS MEDIANTE EL
METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION
INICIAL DE RIESGOS INSHT

Para la identificacion de Riesgos en cada area se han seleccionado formatos; para
facilitar la recopilacion de informacion en cada puesto de trabajo, esto se desarrolla
segun lo establecido en el plan inicial o en el objeto que tiene la investigacion, en
los formatos se incluye algunos campos que seran utiles en algunas fases de
evaluacion, esto sera importante para ahorrar tiempo, estan disefiados
considerando aspectos que se mencionan en el marco tedrico y los conocimientos
empiricos que se poseen, con el propdsito de obtener herramientas que se adopten

a la empresa Santé, los cuales se presentan en el ANEXO 4.

Una vez elaborados los Flujogramas de procesos de cada area se procede a
identificar y evaluar los distintos riesgos que se presentan al realizar los procesos,

la identificacion y evaluacion de riesgos se representa en la matriz de riesgos.

En el ANEXO 5 se puede visualizar la evaluacion de riegos realizada segun el area
de trabajo, a continuacion se muestran los resultados obtenidos mediante la matriz
de INSHT:
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2.3.1 EVALUACION DE RIESGOS EN LA BODEGA DE MP

Una vez realizada la evaluacion utilizando la metodologia INSHT se puede
visualizar los resultados obtenidos en la Bodega de Materia Prima. En la siguiente

tabla se muestran los datos obtenidos segun el factor de riesgo y su estimacion.

Tabla 2.3.- Estimacion del riesgo - Bodega de materia prima

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT. %
RIESGO

lluminacién
Confort acustico
Confort térmico 5 45,45
Confort luminico

Autonomia

Caida de personas a distinto nivel
Relaciones Personales

Caida de personas al mismo nivel
Incendios

Moderados (M) | Sobre-esfuerzo fisico / sobre 4 36,36
tension

Posturas forzadas

Tolerables (TO) 2 18,18

Importantes (l) 0 0

0 0
TOTAL 11 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza en forma grafica los resultados:

ESTIMACION DEL RIESGO

0%_-0%
o Triviales (T)
45,45% Tolerables (TO)
B Moderados (M)
Importantes (1)
. u Intolerables (IN)

Gréfico 2.13 Estimacioén del riesgo - Bodega de materia prima

Fuente: El Autor
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2.3.2 EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE DISENO

En la siguiente tabla se muestran los datos obtenidos de la evaluacion de riesgos,
segun el factor de riesgo y su estimacion se encontrd 7 riesgos triviales, 3 riesgos
tolerables, 2 riesgos moderados.

Tabla 2.4.- Estimacion del riesgo - Area de Disefio

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT.| %

RIESGO

Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos

Incendios

Confort acustico 7 58,33
Confort térmico
Confort luminico

Autonomia
Caida de objetos en manipulacién
Tolerables (TO) |Carga Mental 3 25
Interés por el Trabajo
lluminacion
bieeEEeEs (1) Movimientos repetitivos 2 16,67
Importantes (1) 0 0
0 0
TOTAL 12 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza en forma grafica los resultados

obtenidos en la medicion.

ESTIMACION DEL RIESGO

Triviales (T)
Tolerables (TO)
H Moderados (M)

Importantes (1)

H Intolerables (IN)

Gréfico 2.14 Estimacion del riesgo - Area de Disefio

Fuente: El Autor
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2.3.3 EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE CORTE

La tabla muestra los datos de estimacién del riesgo y el actor de riesgo, obtenidos
en la evaluacion realizada donde se encontraron 6 riesgos triviales, 3 riesgos

tolerables, 3 riesgos moderados, 3 riesgos importantes.

Tabla 2.5.- Estimacion del riesgo - Area de Corte

ESTIMACION DEL
RIESGO FACTOR DE RIESGO CANT. %
Caida de personas al mismo nivel
lluminacién
Confort a,cus_tlco 6 40,00
Confort térmico
Confort luminico
Autonomia
Caida de objetos por desplome o derrumbamiento
Tolerables (TO) Caida de objetos en manipulacion 3 20,00
Incendios
Golpes/cortes por objetos herramientas
Moderados (M) Ruido 3 20,00
Carga Mental
Exposicién a aerosoles liquidos 3 20,00
Importantes (l) Posturas forzadas
Interés por el Trabajo
[l 00 o | o
TOTAL 15 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza en forma grafica los resultados

obtenidos en la medicion.

ESTIMACION DEL RIESGO

0%
20% Triviales (T)

40% Tolerables (TO)
20% V B Moderados (M)
<20‘y Importantes (l)

(]

Gréfico 2.15 Estimacion del riesgo - Area de Corte

Fuente: El Autor
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2.3.4 EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE CONFECCION

Los datos presentados en la siguiente tabla son los que se obtuvieron en el analisis;
dando un total de 7 riesgos triviales, 4 riesgos tolerables, 1 riesgo moderado, 4

riesgos importantes.

Tabla 2.6.- Estimacion del riesgo - Area de Confeccion

ESTIMACION DEL

0
RIESGO FACTOR DE RIESGO CANT. %

Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos
Atrapamiento por o entre objetos
Incendios 7 43,75
Confort acustico
Confort térmico
Confort luminico
lluminacién

Carga Mental
Autonomia

Relaciones Personales
Moderados (M) | Trabajo nocturno 1 6,25
Caida de objetos en manipulacién
Ruido

Posturas forzadas

Movimientos repetitivos

Tolerables (TO)

4 25,00

4 25,00

16 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza en forma grafica los resultados

porcentuales obtenidos en la medicién.

., ESTIMACION DEL RIESGO
\
Triviales (T)
g Tolerables (TO)
6% 25% v B Moderados (M)
- H Importantes (1)

Grafico 2.16 Estimacion del riesgo - Area de Confeccién

Fuente: El Autor
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2.3.5 EVALUACION DE RIESGOS EN LA BODEGA DE INSUMOS

Entre los riesgos encontrados después de la evaluacion en la bodega de insumos
encontramos 7 riesgos triviales, 1 riesgo tolerable, cabe recalcar que estos riesgos

se presentan con el tipo de factor de riesgo existente.

Tabla 2.7.- Estimacion del riesgo - Bodega de insumos

ESTIMACION DEL

RIESGO FACTOR DE RIESGO CANT. %
Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos
Incendios
lluminacién 7 87,5

Confort acustico
Confort térmico
Confort luminico

Tolerables (TO) Caida de objetos en manipulacion 1 12,5
Moderados (M) 0 0
Importantes (I) 0 0

0 0
TOTAL 8 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza en forma gréfica los resultados
porcentuales obtenidos en la medicién realizada en la bodega de insumos.

ESTIMACION DEL RIESGO
0%\0’/'0/_0%
13% Triviales (T)
\ Tolerables (TO)
B Moderados (M)
87% Importantes (1)

H Intolerables (IN)

Gréfico 2.17 Estimacion del riesgo - Bodega de insumos

Fuente: El Autor
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2.3.6  EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE CONTROL DE CALIDAD

En la siguiente tabla se muestran los datos obtenidos segun la estimacion del
riesgo. Donde podemos decir que la mayor cantidad de riesgos encontrados son
triviales con un total de 7, 5 riesgos tolerables, 2 riesgos moderados y 1 riesgo

importante.

Tabla 2.8.- Estimacion del riesgo - Area de Control de calidad

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT. %

RIESGO

Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos

Incendios

lluminacién 7 46,67
Confort acustico

Confort térmico

Confort luminico

Caida de objetos en manipulacion
Golpes/cortes por objetos herramientas
Tolerables (TO) Carga Mental 5 33,33
Supervision y Participacion
Trabajo nocturno

Posturas forzadas

MREBEEES (1) Interés por el Trabajo 2 13,33
Importantes (l) Movimientos repetitivos 1 6,667
0 0
TOTAL 15 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama se visualiza en forma gréfica los resultados obtenidos:

. ESTIMACION DEL RIESGO
\OA\

13% Triviales (T)
47% Tolerables (TO)
33% v B Moderados (M)

Importantes (l)

Gréfico 2.18 Estimacion del riesgo - Area de Control de calidad

Fuente: El Autor
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2.3.7 EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE ACABADOS

En la siguiente tabla se muestran los datos obtenidos segun la estimacion del
riesgo. La mayor cantidad de riesgos encontrados son triviales con un total de 8, 5
riesgos tolerables, 1 riesgo moderado y 1 riesgo importante.

Tabla 2.9.- Estimacion del riesgo - Area de Acabados

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT. | %

RIESGO

Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos

Incendios

lluminacién

Confort acustico

Confort luminico

Trabajo nocturno

Relaciones Personales

Caida de objetos en manipulacion
Golpes/cortes por objetos herramientas
Tolerables (TO) | Carga Mental 5 33,33
Supervision y Participacion
Interés por el Trabajo

8 53,33

Moderados (M) Posturas forzadas 1 6,67

Importantes (1) Movimientos repetitivos 1 6,67
0 0

TOTAL 15 100

Fuente: El Autor
En el siguiente diagrama de pastel se visualiza los resultados obtenidos:

ESTIMACION DEL RIESGO

7% 0%
7%
° ~ Triviales (T)

53% Tolerables (TO)
33% J
- B Moderados (M)

Gréfico 2.19 Estimacion del riesgo - Area de Acabados

Fuente: El Autor
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2.3.8 EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE EMPAQUE

La mayor cantidad de riesgos encontrados son triviales con un total de 12, 2 riesgos
tolerables, 1 riesgo moderado. Los datos obtenidos se presentan en la siguiente

tabla:

Tabla 2.10.- Estimacion del riesgo - Area de Empaque

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT.| %

RIESGO

Caida de personas al mismo nivel
Pisada sobre objetos

Choque contra objetos inmdviles
Incendios

lluminacion

Posturas forzadas

Confort acustico

Confort térmico

Confort luminico

Supervision y Participacion
Interés por el Trabajo

Trabajo nocturno

12 80,00

Caida de objetos en manipulacion
Carga Mental

Tolerables (TO) 13,33

Moderados (M) | Movimientos repetitivos 6,67

OOk N

TOTAL 15 100

Fuente: El Autor

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza los resultados obtenidos:

ESTIMACION DEL RIESGO

7% __ 0% 0%
13% — Triviales (T)

Tolerables (TO)
\ 80% J B Moderados (M)
M Importantes (1)

Grafico 2.20 Estimacion del riesgo - Area de Empaque

Fuente: El Autor
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2.3.9 EVALUACION DE RIESGOS EN LA BODEGA DE PT

Una vez realizada la evaluacion el resultado que nos da es que en el area existen
7 riesgos triviales, 2 riesgos tolerables, 2 riesgos importantes, se establecera sus
acciones correctivas y preventivas para contrarrestar los factores de riesgos

existentes en el area.

Tabla 2.11.- Estimacién del riesgo - Bodega de producto terminado

ESTIMACION DEL FACTOR DE RIESGO CANT. | %

RIESGO

Caida de personas al mismo nivel
Incendios

Confort acustico

Confort térmico 7 63,64
Confort luminico

Autonomia

Relaciones Personales

Caida de personas a distinto nivel
lluminacion

Tolerables (TO)
Moderados (M)

18,18

0,00
Importantes (1) Sobre-esfuerzo fisico / sobre tensiéon 18,18
Posturas forzadas

— 0
TOTAL 11 100

Fuente: El Autor

ol N (O N

En el siguiente diagrama de pastel se visualiza los resultados obtenidos:

ESTIMACION DEL RIESGO

0%

0% 18% Triviales (T)

Tolerables (TO)

18% B Moderados (M)
64%

Importantes (I)

H Intolerables (IN)

Gréfico 2.21 Estimacion del riesgo - Bodega de producto terminado

Fuente: El Autor
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En el siguiente cuadro podemos observar de manera general los resultados obtenidos de la evaluacion realizada por areas de

trabajo, factores de riesgo y su estimacion.

Tabla 2.12.- Estimacion general del riesgo por areas

FACTOR DE RIESGO

AREAS

BODEGA DE
MP

DISENO

CORTE

CONFECCION

BODEGA DE
INSUMOS

CONTROL DE
CALIDAD

ACABADOS

EMPAQUE

BODEGA
DE PT

Caida de personas a distinto nivel

Caida de personas al mismo nivel

Caida de objetos en manipulacién

Pisada sobre objetos

Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Atrapamiento por o entre objetos

Choque contra objetos inmdviles

Incendios

Iluminacién

Ruido

Exposicion a aerosoles liquidos

Sobre-esfuerzo fisico / sobre
tensién
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Posturas forzadas

Confort acustico

Confort térmico

Confort luminico

Movimientos repetitivos

Autonomia

Relaciones Personales

Interés por el Trabajo

Carga Mental

Trabajo nocturno

Supervision y Participacion

TOTAL 11 12 15 16 8 15 16 15 11

Fuente: El Autor

Donde: el color verde representa los riesgos triviales, amarillo los riesgos tolerables, tomate riesgos moderados, plomo los riesgos

importantes y rojo los riesgos intolerables.
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2.4 MEDICION DE LOS FACTORES FISICOS

Una vez realizada tanto la Identificaciébn Subjetiva como la Objetiva, es preciso
realizar la medicidbn o cuantificacion de los factores de riesgo que han sido
detectados anteriormente. Esta medicion fue realizada aplicando procedimientos
estandarizados y con instrumentos calibrados de la empresa consultora CALIDAD
TOTAL, afin de que los resultados obtenidos sean de utilidad para la determinacion

de medidas correctivas o preventivas en la empresa.

Los factores medidos fueron el ruido y la iluminacion aunque no representan un
riesgo intolerable o importante, mas se realizd la medicion para sustentar la
evaluacion realizada en la cual se demuestra que no representan un riesgo mayotr,
cabe recalcar que los equipos cuentan con certificado de calibracién vigente, este
estudio fue realizado por la empresa consultora CALIDAD TOTAL y fue asesorada

por el Ing. Marco Silva.
2.4.1 RUIDO

Para la medicion, las areas de Control de Calidad, y Acabados tienen las mismas
caracteristicas que el Area de Confeccion en general, por esto se realiza la

medicién del Area de Confeccion y se toman los valores para las areas inherentes.
e Area de Confeccion

Maquinaria utilizada: Overlock, Recta, Recubridora, Botonera, Tirilladora,

Elastiquera, Hojaladora, Atracadora, Pegadora de Tiras, Collaretera.

Tabla 2.13.- Evaluacion del ruido Area de Confeccion

VALOR Valores obtenidos Evaluacion
NORMA | Medicion 1 | Medicién 2 Medicién 3 El valor obtenido se

encuentra dentro del limite

85 dB 80 dB 82dB 79 dB . .
permisible segun la norma

Fuente: El Autor
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Gréafico 2.22 Mediciones con el sonémetro velleman dvm805 - Area de Confeccién

e Area de Corte

Fuente: El Autor

Maquinaria: Cortadora vertical

Tabla 2.14.- Evaluacion del ruido Area de Corte

Evaluacién

VALOR Valores obtenidos
NORMA | Medicion 1 | Medicién 2 | Medicién 3
85 dB 81 dB 84dB 86 dB

El valor obtenido se
encuentra dentro del limite

permisible segun la norma

Fuente: El Autor

Gréfico 2.23 Mediciones con el sonémetro velleman dvma805 - Area de Corte

Fuente: El Autor
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En los datos obtenidos puede observarse que en el Area de Corte aunque se utiliza
maquinaria, esta no excede los limites recomendables de ruido para la jornada

laboral de 8 horas, pero se encuentra en el limite maximo permisible.
2.4.2 ILUMINACION

Al igual que para el caso del Ruido, en el Art. 56 del Decreto 2393, se encuentran
establecidos los niveles minimos de iluminacion; de acuerdo a este articulo, “todos
los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente iluminacion
natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores con seguridad
y sin dafo para los 0jos”. Los niveles minimos de iluminacion se calcularan en base

a la siguiente tabla:

Tabla 2.15.- Niveles de iluminacion minima para trabajos especificos y similares

NIVELES DE ILUMINACION MINIMA PARA TRABAJOS ESPECIFICOS Y SIMILARES
lluminacion Actividades
Minima
20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.
Operaciones en las que la distincién no sea esencial como manejo de materias,
50 luxes desechos de mercancias, embalaje, servicios higiénicos.
Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles como: fabricacion de
100 luxes productos de hierro y acero, taller de textiles y de industria manufacturera, salas de
magquinas y calderos, ascensores.
200 luxes Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales como: talleres de metal
mecanica, costura, industria de conserva, imprentas.
Siempre que sea esencial la distincion media de detalles, tales como: trabajos de
300 luxes montaje, pintura a pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia.
500 luxes Trabajos en que sea indispensable una fina distincion de detalles, bajo condiciones
de contraste, tales como: correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.
Trabajos en que exijan una distincién extremadamente fina 0 bajo condiciones de
1000 luxes contraste dificiles, tales como: trabajos con colores o artisticos, inspeccién delicada,
montajes de precision electronicos, relojeria.

Fuente: Decreto 2393
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En Santé se utilizan lamparas fluorescentes de 20 a 40 watt(W), dependiendo del
area de trabajo. Para conocer si la iluminacion es la adecuada en cada puesto de
trabajo, se debe realizar mediciones con el aparato correspondiente, como es el
luxébmetro, cuyo resultado nos permitira conocer si es preciso aumentar, mantener
o disminuir las fuentes de luz. Por este motivo se efectuaron mediciones de

iluminacién en las areas descritas, y los datos se presentan a continuacion:

e Area de Confeccion

Tabla 2.16.- Evaluacion de iluminacion para el Area de Confeccion

VALOR Valores obtenidos Evaluacion

NORMA | Medicibn 1 | Medicion 2 Medicion 3 El valor obtenido se encuentra

dentro del limite permisible

200luxes | 223 luxes 224luxes 221 luxes .
segun el decreto 2393

Fuente: El Autor

e Areade Corte

Tabla 2.17.- Evaluacién de iluminacion para el Area de Corte

VALOR Valores obtenidos Evaluacion

NORMA | Medicién 1 | Medicién 2 Medicion 3 El valor obtenido se encuentra

dentro del limite permisible

200luxes | 265 luxes 270luxes 274 luxes i
segun el decreto 2393

Fuente: El Autor

En los datos obtenidos podemos observar que en las areas sometidas a medicion,
los niveles de iluminacién se encuentran sobre el limite minimo para este tipo de
actividad (100 luxes), por lo cual no existe mayor riesgo para la seguridad y salud

de los trabajadores, y por lo tanto no se establecen medidas de prevencion.
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25 RESULTADOS DEL ANALISIS DE RIESGO DE INCENDIO
MEDIANTE EL METODO MESERI

El riesgo de incendio se evalud por dos factores claves que son la probabilidad de

gue suceda Yy los dafios que pueda ocasionar.

El nivel de riesgo se obtuvo a través del método de MESERI el cual nos permitio
analizar la probabilidad de que pueda generarse un incendio, 0 a su vez considerar

si el riesgo es aceptable o no.

Método de calculo: Para facilitar la determinacion de los coeficientes y el proceso
de evaluacion, los datos requeridos se han ordenado en el ANEXO 6 en el cual se

puede ver la evaluacion realizada en la empresa.
Subtotal X: suma de los coeficientes correspondientes a los primeros 18 factores.

Subtotal Y: suma de los coeficientes correspondientes a los medios de proteccion

existentes.

Coeficiente B: es el coeficiente que se describe en la siguiente tabla que evalla la

existencia de una brigada interna contra incendio.

COEFICIENTE B

Brigada interna Coeficiente
Si existe brigada 1
Si no existe brigada 0

El coeficiente de proteccion frente al incendio (P), se calcul6 aplicando la siguiente

formula;
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INTERPRETACION

5X 5Y 5(86) 5(12)
P=_—__ + ___ +(BCI) P= + +0
120 22 120 22
P=3.58 + 2.72+ 0 P=6.3

Para determinar el estado de la empresa con respecto al riesgo de incendio se

consideran los factores de las siguientes tablas:

Tabla 2.18.- Resultados evaluacion de riesgo de incendio - MESERI

TABLA DE RESULTADOS MESERI
Valor del Riesgo (P) Categoria
0aZ2 Riesgo muy grave
21a4 Riesgo grave
41a6 Riesgo medio
6,1a8 Riesgo leve
8,1a10 Riesgo muy leve

Fuente: El Autor

Tabla 2.19.- Grado de aceptabilidad - MESERI

GRADO DE ACEPTABILIDAD

Riesgo Aceptable P»5
Riesgo no aceptable P <5

Fuente: El Autor

En base al analisis del riesgo de incendio evaluado a través del método MESERI la
Empresa SANTE, se encuentra dentro de los parametros de riesgo aceptable con
un valor mayor a 5, y esta calificado como un riesgo leve, el cual es bueno pero se
deberia adoptar medidas para colocar a la empresa en una mejor posicién y asi
estar prevenidos ante el suceso de cualquier situacion de emergencia ante

incendios.
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CAPITULO 3

3. DISENO DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS DE
SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

EMPRESA TEXTIL SANTE
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1.10BJETIVOS
1.1.1 OBJETIVO GENERAL

Elaboracion de un manual de procedimientos seguros que sirva de guia en el
desarrollo de los procesos en cada puesto de trabajo, para la prevencion de riesgos

laborales para el area de produccion de la empresa SANTE.
1.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Determinar métodos de trabajo correctos para las actividades de cada
puesto de trabajo del &rea de produccién.

v' Establecer y gestionar medidas preventivas relacionadas con Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional en la empresa, que sean aplicables en todas
las instalaciones comprendidas en el area de produccion.

v Dar seguimiento a las medidas preventivas y correctivas establecidas en la

gestidn preventiva para lograr contrarrestar los riegos laborales.
1.2ALCANCE

El manual de procedimientos seguros involucra a toda el area de produccién de la

empresa Santé y afecta a:

e Actividades diarias y ocasionales.

e Actividades y procesos relacionados con los empleados, trabajadores y
personal administrativo del area.

¢ Instalaciones en el lugar de trabajo.

e Operaciones auxiliares y de mantenimiento.
1.3PROCEDIMIENTOS

Para la realizacion de los procedimientos se toma en cuenta las actividades
relevantes del puesto de trabajo segun el area estudiada y se procede a plasmar

la informacion requerida en el manual.
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccién

' SEGUROS Cédigo: 0000
@Sante Fecha:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES __
‘ Pé&gina: 3/3

3.3.1 PROCEDIMIENTO 1: Almacenar y despachar materia prima

3.3.1.1 Propdsito del procedimiento

Almacenar y despachar materia prima, tomando en cuenta lo establecido en el
presente manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las

medidas preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.1.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro de la Bodega de
materia prima, desde la recepcion de la materia prima hasta el despacho de la

misma.
3.3.1.3 Responsabilidades

El responsable de la bodega de materia prima velara por el cumplimiento de cada
una de las actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en

el presente manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.1.4 Actividades del proceso

v' Recepcién de materia prima de los proveedores.

v' Verificacion de calidad de la tela, se revisa el tipo de tela, color, tono, peso
en kg, si cumple con todos los parametros establecidos se realiza el ingreso
de tela al sistema y codificacion de la misma, caso contrario se devuelve al
proveedor.

v" Almacenamiento de la materia prima en las estanterias.

v' Recepcién de pedidos de tela internamente, por medio de una orden de
despacho de materia prima.

v requerida.
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Cédigo: 0000

@Santé SEGUROS

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:
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3.3.1.5 Maquinaria y/o equipo utilizado
Ninguna

3.3.1.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal necesario: Faja, mandil

e Obligaciones del trabajador:

72

v Utilizar faja de seguridad correctamente para realizar la actividad

prevista y para evitar sobreesfuerzos.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

NSRRI NERN

accidentes de trabajo.

Respetar alturas maximas de estibas permitidas.
Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar
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OSante

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Area: Produccién

SEGUROS Cadigo: 0000
. Fecha:
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES i
Péagina: 5/5

3.3.1.7 Diagrama de flujo

AREA BODEGA DE MP
PROCESO Almacenamiento y despacho de Materia Prima
C INICIO )
v

Receptar los materiales que
ingresan a la empresa
Verificar que los materiales
estén dentro de los
estandares de calidad

Hacer lista de
materiales defectuosos

«NO ~__zCumplen conlos—

4

Devolver al proveedor

requisitos?

SI
v

Ingresar lista de materiales
dentro del sistema

v

Codificar material

v

Almacenar los materiales en
la bodega
Receptar lista de pedidos
interna
Registrar el egreso de
materiales en el sistema
Gestionar el movimiento de
materiales

Distribuir los materiales
dentro de la empresa

v

> FIN )

Gréfico 3.1 Flujograma — Almacenar y despachar materia prima

Fuente: El Autor
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccion

' SEGUROS Cabdigo: 0000
@Sante Fecha:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES i
‘ Pagina: 6/6

3.3.2 PROCEDIMIENTO 2: Disefar patrones

3.3.2.1 Propésito del procedimiento

Realizar el disefio de las prendas a confeccionarse en el software AUDACES,
tomando en cuenta lo establecido en el presente manual en relacion a los riesgos
inherentes al puesto de trabajo y las medidas preventivas para contrarrestar cada

uno de ellos.
3.3.2.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de disefio,
desde la recepcién del pedido, luego de la aprobacion del modelo hasta la

impresion de trazos en el plotter.
3.3.2.3 Responsabilidades

El responsable del Area de disefio velara por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.2.4 Actividades del proceso

v’ Verificar la existencia de tela en la bodega de materia prima, tomando en
cuenta cantidad que se va a necesitar.

v' Si la cantidad de tela buscada no es suficiente para realizar la orden de
produccion se procede a buscar otro tipo de tela o color.

v' Se especifica el tipo de prenda a confeccionar y se realiza el disefio en el
software AUDACES.

v Para el disefio de la prenda se determina las tallas, colores y tamarios de la

misma.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Area: Produccién

Cadigo: 0000

@ Santé SEGUROS

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:

Pagina: 7/7

v' Se especifica la cantidad de tela a ocupar es decir el largo y ancho, para de

esta forma determinar el nUmero de capas que se va tender sobre la mesa.

3.3.2.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Computador, Plotter de impresion

3.3.2.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: mandil

e Obligaciones del trabajador:

v

v
v
v

Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccion
' SEGUROS Cadigo: 0000
Sante i Fecha:
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
‘ Pagina: 8/8
3.3.2.7 Diagrama de flujo
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v

Desarrollar patrones y
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v

Especificar tallas,
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v
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tela y capas a utilizar

v

(™)
FIN
S

Gréfico 3.2 Flujograma - Disefiar patrones

Fuente: El Autor
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PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
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Pagina:9/9

3.3.3 PROCEDIMIENTO 3: Cortar tela

3.3.3.1 Propdsito del procedimiento

Realizar el corte de tela, tomando en cuenta lo establecido en el presente manual

en relacién a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas preventivas

para contrarrestar cada uno de ellos.

3.3.3.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de corte,

desde la seleccidn de la cortadora hasta el despacho de los cortes realizados.

3.3.3.3 Responsabilidades

El responsable del Area de corte velara por el cumplimiento de cada una de las

actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.

3.3.3.4 Actividades del proceso

NN

<\

Seleccionar la cortadora a utilizar de disco o vertical.

Encender la cortadora y colocarla en la parte inicial del trazo.
Colocarse los GUANTE DE SEGURIDAD y MASCARILLA.

Debe cortar sobre los trazos preestablecidos.

A medida que va cortando, debe separar los cortes por tallas y los

desperdicios de tela.

Debe agrupar todos los cortes por tallas.

Revisar en la orden de produccion si le corte necesita estampado, caso

contrario se procede al almacenamiento de los cortes.
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccion

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES _
‘ Péagina:10/10

3.3.3.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Cortadora manual, tijeras.

3.3.3.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: mascarilla, cofia, mandil, guante de malla

metalica

e Obligaciones del trabajador:

v
v
v

D N N NN

Use herramientas adecuadas para los distintos moldes a cortar.
Asegurese de que las cuchillas de la cortadora estén en buen estado.
Utilizar el guante de malla metalica y mascarilla cuando trabaje con la
cortadora.

Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.
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OSante

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area; Produccién
SEGUROS Cédigo: 0000
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‘ PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
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3.3.3.7 Diagrama de flujo
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Gréfico 3.3 Flujograma - Cortar tela

Fuente:

El Autor
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' SEGUROS Cédigo: 0000
®Santé

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES :
‘ Pagina:12/12

3.3.4 PROCEDIMIENTO 4: Tender tela

3.3.4.1 Propdsito del procedimiento

Realizar el tendido de tela tomando en cuenta lo establecido en el presente manual
en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas preventivas

para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.4.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de corte,
desde la recepcion de la materia prima, recepcion de trazos hasta el tendido de las

capas en la mesa de trabajo.
3.3.4.3 Responsabilidades

El responsable del Area de corte velara por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.4.4 Actividades del proceso

v Luego de la recepcion del trazo, se debe establecer la longitud del trazo.

v" Si no existe el trazo se procede a tender moldes encima del tendido, caso
contrario, se establece el largo para extender la tela.

v Sefialar los limites en la mesa de corte para que las capas se alineen a la
primera capa.

v Establecer el nUmero de capas necesario para dar cumplimiento a la orden
de produccidn establecida.

v' Tender la tela de derecha a izquierda con el carro extendedor.

v Al finalizar el tendido, se procede a cortar el sobrante de tela con tijeras.
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v" En la Ultima capa del tendido se coloca un spray que sirve para que el trazo

se adhiera a la tela. Posteriormente se coloca el trazo sobre el tendido.

3.3.4.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Tendedora manual, cinta métrica, moldes, mesa de trabajo, tijeras.

SUSTANCIAS QUIMICAS: Spray para adhesion de papel en tela.

3.3.4.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: cofia, mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v'Utilizar mandil y cofia durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

v
v" No ingerir alimentos en horario de trabajo.
v

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.
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3.3.4.7 Diagrama de flujo
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Establecer el nUmero de
capas para el tendido de la
tela

v

Tender la tela de derecha a
izquierda con el carro
extendedor

v

Cortar la tela con tijeras al
terminar el nimero de
capas establecido

|

T

___Serealiz6 el tendido_

con trazo?

Sl
v

Colocar Spray en la ultima
capa para adherir el trazo a
la tela

v

Tender el trazo sobre la tela

Gréfico 3.4 Flujograma - Tender tela

Fuente: El Autor
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3.3.5 PROCEDIMIENTO 5: Confeccionar

3.3.5.1 Propdsito del procedimiento

Realizar el proceso de confeccion tomando en cuenta lo establecido en el presente
manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas

preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.5.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de
confeccion, desde la recepcion cortes, hasta el proceso en si de confeccidn

tomando en cuenta las actividades segun el modelo de prenda a confeccionar.
3.3.5.3 Responsabilidades

El supervisor de produccion velara por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.5.4 Actividades del proceso

v Solicitar del area de disefio la orden de produccién respectiva, en la cual se
especifican los colores, tallas, modelo de la prenda a confeccionar.

v Solicitar al area de pre-muestras el prototipo confeccionado.

<

Receptar del area de corte los cortes de las prendas requeridas.

v' Si se requiere maquilar se envia los cortes con sus respectivos insumos
(hilos, elasticos), caso contrario se distribuye de manera equitativa en los
modulos existentes, tomando en cuenta la maquinaria a utilizar y el tiempo
requerido para la entrega al cliente.

v' De esta manera se entrega y se procede a la confeccion.
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‘ Pagina:17/17

v" Luego de que la prenda es confeccionada se mira el prototipo de la prenda

para ver si requiere de acabados, si los requiere se envia al area de

acabados, caso contrario se realiza la inspeccion y control de calidad (hilos

sobrantes, puntadas bien hechas.)

3.3.5.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Maquina Overlock, Recubridora, Recta, Tirilladora, Elastiquera, Hojaladora,

Atracadora, Pegadora de Tiras, Cortacollarete, Botonera, Industrial Decorativa.

3.3.5.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: cofia, mascarilla, mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v
v
v

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar
accidentes de trabajo.

Cuidar las herramientas de trabajo (agujas, tijeras, cinta métrica,
corta hilos, hilos).

Utilizar cofia y mascarilla en méquinas con cuchilla.
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3.3.5.7 Diagrama de flujo
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Gréfico 3.5 Flujograma — Confeccionar

Fuente: El Autor
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3.3.6 PROCEDIMIENTO 6: Almacenar y organizar insumos

3.3.6.1 Propdsito del procedimiento

Almacenar y organizar insumos tomando en cuenta lo establecido en el presente
manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas

preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.6.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de bodega
de insumos, desde la recepcion de los mismos, hasta el proceso de despacho de

los mismos.
3.3.6.3 Responsabilidades

El supervisor de produccion velara por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.6.4 Actividades del proceso

v' Se receptan los insumos (hilos, cierres, botones, agujas, corta hilos, etc.)
que ingresan a la empresa, verificando el cumplimiento de estandares de
calidad.

v' Si cumplen con lo establecido se ingresa al sistema de la empresa; caso
contrario se devuelve al proveedor.

v Para realizar el ingreso al sistema se procede a codificar, organizar en las

estanterias por color modelo, producto, tamario.
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3.3.6.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Estanterias, computador.

3.3.6.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v

v
v
v

Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.
Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

88

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.
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3.3.6.7 Diagrama de flujo
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Gréfico 3.6 Almacenar y organizar insumos

Fuente: El Autor
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3.3.7 PROCEDIMIENTO 7: Revisar calidad de prendas

3.3.7.1 Propdsito del procedimiento

Realizar el control de calidad de las prendas tomando en cuenta lo establecido en
el presente manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las

medidas preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.7.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de control
de calidad, desde la recepcion de prendas, hasta el proceso de entrega a empaque.

3.3.7.3 Responsabilidades

El supervisor de produccion velard por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.7.4 Actividades del proceso

v" Recepcioén de las prendas de cada médulo para verificar si pasan o no el
control de calidad.

v" Si no cumplen se regresa al modulo respectivo, caso contrario se verifica el
modelo completo para saber si necesita algun proceso mas en su confeccion
como acabado.

v' Al realizar el control de calidad se toma en cuenta que la prenda esté
terminada, todas las piezas que comprenden la prenda se encuentren en

perfecto estado y de un mismo tono, no haya hilos sueltos, entre otros.
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3.3.7.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Corta hilos, tijeras, tiza de sastre.

3.3.7.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: cofia, mascarilla, mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v

v
v
v

Utilizar mandil y cofia durante el desarrollo de su trabajo.
Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar
accidentes de trabajo.

Cuidar las herramientas de trabajo (agujas, tijeras, cinta métrica,
corta hilos, hilos).

Utilizar herramientas adecuadamente.
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OSante

‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SEGUROS

Area: Produccién

Cédigo: 0000

‘ PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:

Péagina:24/24

3.3.7.7 Diagrama de flujo

AREA

CONTROL DE CALIDAD

PROCESO

Revision inicial y final de prendas

INICIO

Receptar las prendas
de cada mddulo

v

Verificar los
indicadores de
calidad

Devolver a
modulo

v
Sl

Verificar el modelo

v

- ; Enviar al
;cﬁ?);?ji)lg SI—» areade
- acabados

NO

4

4 FIN

Graéfico 3.7 Revisar calidad de prendas

Fuente: El Autor
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccién

’ SEGUROS Cédigo: 0000
@Sante Fecha:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES :
‘ Pagina:25/25

3.3.8 PROCEDIMIENTO 8: Realizar acabados en prendas

3.3.8.1 Propdsito del procedimiento

Realizar las actividades de acabados de las prendas tomando en cuenta lo
establecido en el presente manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de

trabajo y las medidas preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.8.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de
acabados, desde la recepcion de prendas, hasta el proceso en si de la realizacion
de determinados acabados.

3.3.8.3 Responsabilidades

El supervisor de produccion velard por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.8.4 Actividades del proceso

v' Se realiza la recepcién de las prendas que necesitan del proceso de
acabados (pegar cierre, colocar botones, realizar estampado, colocar
apliques) del area de confeccion.

v' Se analiza el prototipo de la prenda para realizar el acabado pertinente.

v Registrar en la orden de produccién el tipo de acabado y el nimero de
prendas correspondientes. Entregar al personal de empaque las prendas

terminadas.
3.3.8.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Botonera, maquina recta, plancha, maquina decorativa.
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®Santé

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SEGUROS

Area: Produccién

Cadigo: 0000

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:

Pagina:26/26

3.3.8.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: cofia, mascarilla, mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v’ Utilizar mandil y cofia durante el desarrollo de su trabajo.

v Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

v Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.

3.3.8.7 Diagrama de flujo

AREA ACABADOS

PROCESO

Realizar acabados en prendas

QﬂCO_D

Recepcion de
prendas del area
de confecciéon

T~

— ~—
_——¢Requiere—__

eepaiens—

SI
h 4

NO Realizar el
acabado
necesario

v
Registrar en
> orden de
produccioén

v

Entregar a
personal de
empaque

v §
FIN >

Grafico3.8 Realizar acabados en prendas

Fuente: El Autor
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccion

’ SEGUROS Cadigo: 0000
@Sante Fecha:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
‘ Pagina:27/27

3.3.9 PROCEDIMIENTO 9: Empacar

3.3.9.1 Propdsito del procedimiento

Realizar el empaque del producto tomando en cuenta lo establecido en el presente
manual en relacion a los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas

preventivas para contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.9.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro del area de
empaque, desde la recepcion de prendas revisadas, hasta el proceso en si de

empaque y despacho a bodega de producto terminado.
3.3.9.3 Responsabilidades

El supervisor de la produccion velara por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente
manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.

3.3.9.4 Actividades del proceso

v" Inicia con la recepcion de las prendas del area de acabados o confeccion.

v Se empaque con el empaque primario que viene a ser la funda plastica
exclusivamente, de esta manera y segun el cliente se realiza el empaque
externo que suele ser en carton o costal.

v Se registra en orden de producciéon el empaque realizado tomando en cuenta
las tallas colores y modelos.

v" Se entrega a la bodega de producto terminado.

3.3.9.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Fundas plasticas, cartones, cinta adhesiva.
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Area: Produccién

Cadigo: 0000

@ Santé SEGUROS

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:

Pagina:28/28

3.3.9.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: mandil.

e Obligaciones del trabajador:

v

v
v
v

Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.

Cuidar las herramientas de trabajo.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SEGUROS

Area: Produccién

Cédigo: 0000

OSante

‘ PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Fecha:

Péagina:29/29

3.3.9.7 Diagrama de flujo

AREA

EMPAQUE

PROCESO

Empacar

e

v

Recepcion de area
de acabados

v

Determinar empaque
primario

v

Clasificar segun

modelos y tallas
v
T~
_—¢Requiere—
empaque
externo?

Sli
h 4

Determinar empaque
externo

v

Empacar

v

.| Registrar en orden
de produccion

v

Entregar a Bodega
de Producto
Terminado

v

D

Graéfico 3.9 Empacar

Fuente: El Autor
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccién

' SEGUROS Cabdigo: 0000
@Sante Fecha:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES :
‘ Pagina:30/30

3.3.10 PROCEDIMIENTO 10: Almacenar y despachar Producto

Terminado

3.3.10.1 Proposito del procedimiento

Realizar las actividades inherentes al almacenamiento y despacho de producto
terminado tomando en cuenta lo establecido en el presente manual en relacién a
los riesgos inherentes al puesto de trabajo y las medidas preventivas para

contrarrestar cada uno de ellos.
3.3.10.2 Alcance

El procedimiento aplica las operaciones que se ejecutan dentro de la Bodega de

producto terminado, desde la recepcion del producto hasta el despacho del mismo.
3.3.10.3 Responsabilidades

El supervisor de la produccion velard por el cumplimiento de cada una de las
actividades de manera correcta, tomando en cuenta lo especificado en el presente

manual en lo referente a Seguridad Industrial y Salud ocupacional.
3.3.10.4 Actividades del proceso

v" Recepcién de producto terminado del area de empaque.

v" Verificacion de calidad del empaque, se revisa el empaque, si cumple con
todos los parametros establecidos se realiza el ingreso del producto al
sistema y codificacion de la misma, caso contrario se devuelve a empaque.

v" Almacenamiento del producto terminado en las estanterias.

v' Recepcién de pedidos externa, por medio de una orden de despacho de
productos. Registro del egreso de productos en el sistema y despacha del

mismo hacia los clientes.
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' SEGUROS Cadigo: 0000
®Sante

‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccién

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES i
‘ Péagina:31/31

3.3.10.5 Maquinaria y/o equipo utilizado

Ninguna.

3.3.10.6 Procedimiento seguro de trabajo

e Equipo de proteccién personal: Faja, mandil

e Obligaciones del trabajador:

v

NN

Utilizar faja de seguridad correctamente para realizar la actividad
prevista y para evitar sobreesfuerzos.

Respetar alturas maximas de estibas permitidas.

Utilizar mandil durante el desarrollo de su trabajo.

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo.

No ingerir alimentos en horario de trabajo.

Informar al jefe inmediato acerca de factores que puedan causar

accidentes de trabajo.
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‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Area: Produccion

@ Santé SEGUROS Cddigo: 0000

. Fecha:
‘ PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Pagina:32/32
3.3.10.7 Diagrama de flujo
AREA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
PROCESO Almacenamiento y despacho de Producto Terminado
C INICIO D)

h 2
Receptar el producto
terminado que ingresa a la
bodega

v

Verificar que los productos
cumplan con estandares de
apilamiento

v

Hacer lista de ___—¢Cumplen con [os—__

productos defectuosos NO i\\ requisitos? ///}

SlI
v v
Devolver al empacador ‘ Ingresar lista de productos

dentro del sistema

+

‘ Codificar producto

v

Almacenar en la bodega

v
Receptar lista de pedidos
externa

2

Registrar el egreso de
productos en el sistema
v
Gestionar el movimiento de
productos

Distribuir los productos a los
clientes

v

> FIN )

Gréfico 3.10 Almacenar y despachar Producto Terminado

Fuente: El Autor
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3.4GESTION PREVENTIVA POR AREAS DE TRABAJO

La planificacion de la prevencion debera estar integrada en todas las actividades
de la empresa y debera implicar a todos los niveles jerarquicos. Dicha planificacion
se programara para un periodo de tiempo determinado y se le dara prioridad en su
desarrollo en funcién de la magnitud de los riesgos detectados y del numero de

trabajadores que se vean afectados.

Se pueden distinguir tipos de actuaciones preventivas, las cuales deberan quedar

debidamente registradas:

v" FUENTE: Acciones de sustitucion y control en el sitio de generacion.

v' MEDIO DE TRANSMISION: Acciones de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador.

v" TRABAJADOR: Mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con
el trabajador, EPP’s, adiestramiento, capacitacion.

v" COMPLEMENTO: Apoyo a la gestién: sefalizacién, informacion,

comunicacioén, investigacion.



Tabla 3.1.- Gestion preventiva por tipo de riesgo
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GESTION PREVENTIVA

RIES
GO

COMPLEMENTO:
FACTORES DE FUENTE: acciones de MEDIO DE TRANSMISION: acciones de control y TRABAJADOR: mecanismos para evitar el ap‘;’é%;i'j‘a%fgg'on:
RIESGO sustitucion y control en el sitio | proteccién interpuestas entre la fuente generadora y el | contacto del factor de riesgo con el trabajador, informacién !
PRIORIZADOS de generacion trabajador EPPs, adiestramiento, capacitacién eI,
investigacion
Mantener las superficies de trabajo (suelos,
Caida de . . . plataformas y escaleras) en unas adecuadas |Procurar utlizar calzado con  suela
Instalar pisos antideslizantes, - - . . . . .
personas a colocar apoyos condiciones de orden y limpieza. | antideslizante. No distraer la vista mientras se
distinto nivel ' Mantener las vias de acceso y los pasos libres de | usan las escaleras.
obstaculos.
Evitar que el piso esté
. resbaladizo, presencia de | Mantener las superficies de trabajo (suelos, -
Caida de . . . ) : Procurar  utilizar calzado con  suela
obstaculos fijos, sin grietas, ni | plataformas y escaleras) en unas adecuadas . ; L .
personas al hoyos, que pueden ocasionar | condiciones de orden y limpieza. Evitar la presencia de antideslizante y, en términos generales, evitar
mismo nivel una cables por el suelo. tacones demasiado altos.
caida.

: Capacitacion sobre el
Caida de ; h
objetos en Mantener ordenado y limpiado el lugar de trabajo. manejo de herramlgntas
manipulacion y comportamiento

seguro.
Caida de Mantener las estanterias bien . . .

) - Limitar las alturas de apilado de elementos (cajas, L
objetos por aseguradas para evitar un equipos, etc.). Mantener ordenado y limpiado el lugar Capacitacion en
desplome o desprendimiento que ocasione quipos, etc.). ylimp 9 comportamiento seguro.

derrumbamiento

algun accidente al trabajador.

de trabajo.

Golpes/cortes
por objetos
herramientas

Utilizacibn de herramientas
adecuadas al trabajo a realizar y
asegurarse de que estén en
buen estado.

Mantener los objetos o herramientas en su respectivo
lugar para evitar incidentes.

Capacitacion en
comportamiento seguro.

Atrapamiento por

Las vias de circulacion de
vehiculos y maquinaria y las de

Realizar un control adecuado del estado de deterioro
de los mecanismos de proteccién o funcionamiento de

Capacitacion en

o0 entre objetos peatones han de estar |los dispositivos de seguridad, realizando su arreglo o comportamiento seguro.
sefalizadas y separadas. reemplazo cuando estén en mal estado.
Aplicar técnicas de

Pisada sobre
objetos

ordenamiento y limpieza en el
lugar de trabajo, donde elabora
sus actividades diarias.

Eliminar obstaculos, sefializar o mejorar la disposicion
de objetos.

El empleado debe ser capacitado en la
importancia de mantener el piso sin obstéculos.

Capacitacion orden y
limpieza
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Choque contra
objetos

La superficie de trabajo debe estar libre de
obstéculos tanto en el suelo como en la altura. Eliminar
obstaculos, sefializar o mejorar la disposicion de

El trabajador debe estar capacitado y autorizado

inméviles objetos. La separacion entre escritorios u otros | para el manejo de la maquinaria.
aparatos serd suficiente para que los trabajadores
puedan ejecutar su labor comodamente y sin riesgo.
Incendios Evaluar el grado de riesgo de | Implementar medidas correctivas en la empresa. Crear | Sefializar y dar mantenimiento a los equipos | Capacitar acerca del uso
incendio. un plan de emergencia, contingencia y evacuacion. contra incendios, de extintores. Sefializar.
Ruido Realizar mediciones de ruido. Hacer uso de EPP.
lluminacién Evaluar el nivel de iluminacién Tomar medidas correctivas a lamparas y focos.

Exposicion a

Capacitar a los
trabajadores en el
manejo de productos
guimicos.

aerosoles acer uso de Equipo de proteccion.
| H de E d t
liquidos
Analizar | r risti . L .
alizay as caracteristicas En la manipulacion manual de objetos el
b " personales de los trabajadores y i deb flizar |
Sobre-esfuerzo | baiad . operario debe conocer y utilizar las posturas y
fisico / sobre as trabajadoras. En mujeres se movimientos correctos para realizar este tipo de
S debe levantar pesos hasta 15 k i
tension warp 9 actividades (mantener la espalda recta, apoyar
y la capacidad de los hombres los pies firmemente etc.)
8 para levantar pesos es de 25 kg. P )
% Conseguir que el equipo y el entorno de trabajo sean Reducir el ritmo de trabajo y promover
O | Movimientos ergonémicamente adecuados (redisefio de | pausas regulares al menos de 10 minutos cada
% repetitivos herramientas, mobiliario, teclados, paneles de control, | hora. Para caminar y realizar movimientos de
%) etc.). relajacion en las manos y extremidades.
% Sillas y asientos regulables y con elementos . - .
I . B Evitar el mantenimiento de la misma postura
adicionales para las personas mas bajas. Deben durante toda la iornada: Los cambios de postura
Posturas permitir un apoyo firme de los pies en el suelo y de la siemore son lieneficiclasos Si no se P uede
forzadas espalda en el respaldo, asi como evitar un exceso de p o P
L : p cambiar de postura periédicamente, establecer
presion bajo los muslos o en las nalgas (angulo recto ausas de descanso
de 90° en las caderas y rodillas). p )

Entrenar a los
trabajadores, antes de
asignarles una tarea, en
los principios
ergonémicos que
reducen la probabilidad
de lesionarse.

Carga Mental

Autonomia

Trabajo nocturno

Relaciones
Personales

Realizar planificacién de actividades del puesto de
trabajo y socializar con antelacién a su entrega.

Capacitaciones
motivacionales, sobre
desarrollo personal y

talento humano.

Fuente: El Autor
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3.5 MEDIDAS COMPLEMENTARIAS
3.5.1 SENALIZACION

En cada &rea se instalaron sefiales dependiendo de los riesgos encontrados.
Los criterios a tomar en cuenta se dan en la tabla anterior que se toman en
cuenta de la Norma INEN ISO 3864 Colores, Sefales y Simbolos de Seguridad.

La sefalizacion esta elaborada en PVC de 3mm, con vinil Precortado marca
ORACAL (Aleman), incluyendo cinta doble faz.

A continuacion en la tabla se presenta el tipo, dimensién y nimero de sefales

en cada area de la empresa.

Tabla 3.2.- Especificacion de sefalizacion por areas

Tipo AREA DE UBICACION | TAMANO (cm) | CANT.
Bodega de MP 20 x 30 1
Bodega de PT 20 x 30 1

Prohibido Fumar

® Entrada Galpdn 45 x 30 1

Solo personal Entrada Planta Principal 45 x 30 1
autorizado
Tipo AREA DE UBICACION TAMANO (cm) | CANT.
Area de Confeccién 1
45 x 30
Acabados 1
20x 30

Ingreso Area de Corte 1




Uso obligatorio de

mascarilla

Ingreso al Area de Corte

Uso obligatorio de 20x 30
cofia
Area de Confeccion 45 x 30 1
Ingreso secundario a 45 x 30 1
galpon
Uso Ort;“a?r?cﬁiclmo de ' 20 x 30 1
Area de acabados
— Area de Corte 45 x 30 1
Uso obligatorio de
guantes
Area de Confeccién 45 x 30 1
Area de Acabados 20 x 30 1
Uso obligatorio de ’
protectores auditivos Area de Corte 45x30 !
@ 45 x 30 1
s o Area de Confeccién
E— 20 x 30 1

Punto de encuentro

Punto de estacion galpon

Tipo AREA DE UBICACION | TAMARO (cm) | CANT.
1
E 45 x 30
45 X 30 1
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Punto de estacion planta

central

Fuente: ANDIPA S.A.

VER ANEXO 7 Mapa de ubicacion de sefializacion

pa Bodega de MP 20x 30 1
Area de Confeccion 20 x 30 1
Area de Acabados 20 x 30 1
SALIDA DE Bodega de MP 20x30 1
EMERGENCIA g
o 20 x 30 1
Salida area de
Confeccion
Tipo AREA DE UBICACION | TAMARNO (cm) | CANT.
Bodega de MP 20 X 30 1
Corte 20 X 30 1
[X'"Nm“ Confeccion 20 X 30 2
Bodega de PT 20x 30 1
TOTAL 28
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3.5.2 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Una vez identificados los riesgos en la empresa SANTE, se procedera como
primera medida a eliminarlos y, en caso de que no sea posible, a aislarlos a partir
de aqui, y tomar medidas de proteccion colectiva, en el cual se deberan utilizar
equipos de proteccion personal (EPP), la utilizacion de los EPP’s minimizara los

riesgos producidos en el proceso de produccion, protegiendo al trabajador.
Normas propuestas respecto a los equipos de proteccioén individual

A continuacion se mencionan algunas reglas como propuesta para politica de la

empresa en cuanto al uso, limpieza, obligaciones, y deberes de los EPP’s:

e Se deben usar los EPP si es adecuado frente al riesgo y las
consecuencias graves de que nos protege. No todo vale para todo.

e Hay que comprobar el entorno en el que se lo va a utilizar.

e Colocar y ajustar correctamente el EPP siguiendo las instrucciones del
fabricante, siga las indicaciones del “folleto informativo” y la formacion e
informacion que respecto a su uso ha recibido.

e Llevar puesto el EPP mientras esté expuesto al riesgo. Los equipos de
proteccion individual son de uso exclusivo para cada trabajador.

e Proporcionar gratuitamente a los trabajadores los equipos de proteccion
individual que deban utilizar, reponiéndolos cuando resulte necesario.

e La participacion de los trabajadores es un punto necesario para que la

implantacion efectiva de los EPP’s se lleve a cabo con éxito.

En la siguiente tabla se indican los EPP que se necesitan para trabajar en la

empresa exclusivamente en el Area de Produccion:



Tabla 3.3.- EPP a utilizar por area de trabajo
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Protector

AREA " Cofias Mascarilla Delantal | Guantes
auditivo
Mascarilla contra
. . Material De .
Bodega de MP No Aplica |No Aplica Particulado algodon No aplica.
(Desechable)
o . . . De .
Disefio No aplica. |No aplica No aplica algodén No aplica.
De Mascarilla para De De malla
Corte L, de gases y vapores . L
Insercion : : . > algoddén | metélica
polipropileno |inorgénicos.
Mascarilla contra
. De Material De .
Confeccion Insercién | de Particulado algodén No aplica.
polipropileno | (Desechable)
Mascarilla contra
, De Material De .
Control de Calidad Inserciébn | de Particulado algodoén No aplica.
polipropileno | (Desechable)
Mascarilla contra
Empaque No aplica Matgrial De No aplica
" lde Particulado algodoén '
polipropileno | (Desechable)
. . . De .
Bodega de PT No aplica. |No aplica. No aplica. algodén No aplica.
. . . . De .
Bodega de insumos | No aplica. | No aplica. No aplica. algodén No aplica.
Mascarilla contra
De Material De .
Acabados Insercién | de Particulado algodoén No aplica.
polipropileno | (Desechable)

Fuente: Autor
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Tabla 3.4.- Especificaciones técnicas de Equipos de Proteccion personal

109

Protector auditivo
de Insercion

Tap6n auditivo de
caucho 3M 1082
Modelo: 1270.

MATRIZ DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Protector auditivo

Norma ANSI S3.19: 1974 / EN 352-2: 1993

Series 1360 - 1363

Propiedades:

Material: Silicona pre moldeado

Disefio: 3 membranas en forma de campana para mejor ajuste en el canal auditivo
reduciendo la variacion en la atenuacién con cordén para usarse alrededor del cuello,
minimiza las perdidas.

Mantenimiento: Agua y jab6n suave, para esterilizarse se utiliza agua hirviendo o alcohol.

Mascarilla contra
material
Particulado
(Desechable)

3M. Ref. 8210.
Norma 42 CFR 84
NIOSH (N95) y la
norma NTC 2561
(Tipo B).

Mascarilla contra material particulado, 3M. Ref. 8210.
Caracteristicas:

Cumplir con especificaciones de calidad segin Norma 42 CFR 84 NIOSH (N95) y la norma
NTC 2561 (Tipo B).
Fabricada en textil no tejido (polipropileno); el medio filtrante debe permitir una eficiencia
en filtracion mayor a 95%.
El material que haga contacto con la piel no debera causar irritacion o efecto adverso para
la salud.
Debe facilitar la respiracion y la comunicacion utilizando el tono normal de voz.
La mascarilla no ofrece protecciéon contra vapores, gases o insuficiencia de oxigeno.
Esta mascarilla debe remplazarse frecuentemente, ya que si se tapona restringe la
respiracion. La frecuencia del cambio depende del ambiente y la concentracién del
contaminante.
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Caracteristicas:
Los delantales o pecheras se confeccionan en telas de Poliéster Algoddn o Poliéster Rayon

malla metélica

malla metélica

Delantal Tipo Delantal tipo bata (TreV|-ra). _
Bata Color: Debe ser en colores oscuros se recomienda azul oscuro.
La imagen muestra solo la foto que pudimos conseguir. Se fabrica en una Unica talla. Ideal
para trabajar perfectamente protegido contra
Caracteristicas:
La malla metélica de acero inoxidable ofrece lo méas novedoso en proteccién contra cortes.
Guantes de Guantes de | Los anillos de acero inoxidable resistentes a la corrosiéon vienen soldados de manera

individual para proporcionar maxima resistencia, flexibilidad y durabilidad. Los guantes de
malla metalica son higiénicos y de facil esterilizacion; nuestros anillos son resistentes a las
grasas y a los aceites de proceso y se limpian simplemente con agua caliente y jabon.

Cofias

Linea proteccion
de polipropileno

Cofia desechable tipo hongo cosida, fabricada en polipropileno, permite la ventilacion y
cumple con la funcion de retener la caida del cabello, y evita que particulas de tela se
adhieran al cabello, ofreciendo resistencia al desgarre o ruptura.

Fuente: El Autor
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3.5.3 ORDENY LIMPIEZA

El orden y la limpieza en las instalaciones contribuyen en gran medida a la mejora

de la productividad, la calidad y la seguridad en el trabajo.

El mantenimiento del orden y limpieza s6lo se puede sustentar en el compromiso
de cada uno de los trabajadores. Si no hay una colaboracion y atencion permanente
de todos los responsables de un area determinada es imposible lograr resultados

positivos.
Las acciones a tomar para implantar el orden y limpieza:

v Establecer normativa para llevar a cabo los procedimientos y operaciones
de trabajo.

v Establecer un lugar definido para cada material.

<\

Mantener cada material en el sitio que corresponda.

v Eliminar la chatarra, desperdicios y excedentes que no sean de utilidad en
los procesos de trabajo.

v Disponer de equipos y accesorios de trabajo suficientes para implantar las
medidas de orden y limpieza.

v" Nombrar responsables en las areas de trabajo para la ejecucion del

programa.

v Capacitar e informar sobre la aplicacién del programa a los trabajadores.
Orden y Limpieza con Herramientas

Es muy importante que las herramientas estén en buen estado de funcionamiento
siempre, pues pueden causar accidentes muy graves especialmente cuando son

eléctricas y neumaticas.

Los comportamientos especificos que se requieren para mantener el orden y
limpieza de las herramientas son: limpieza permanente, almacenamiento en el lugar
qgue corresponde, buen estado de funcionamiento y reparacién cuando sea

necesario.



112

Orden y Limpieza en Maquinaria

Este es un aspecto al que se le debe prestar una especial atencion, pues
normalmente se pueden producir accidentes muy graves al no contar con los
elementos de proteccion de partes moviles o por introducir las manos en los puntos

de operacion con la maquina en movimiento.

Para garantizar que no habra accidentes en maquinarias es preciso mantenerlas
siempre ordenadas, limpias, sin desperdicios alrededor, sin grasa y aceite

innecesario, en buen estado de funcionamiento, con las protecciones en su lugar.

El compromiso personal del operador de la maquina es indispensable para lograr

una maquina limpia y productiva.
Orden y Limpieza en la prevencién de incendios

Nuestra responsabilidad y compromiso personal es cooperar para que el riesgo de

incendio se mantenga absolutamente controlado.

Para cumplir con esta misién es necesario que cumplamos con las normas de
almacenamiento en lugares especiales, usemos los recipientes adecuados,
utilicemos solo las cantidades de sustancias inflamables que se requieran y
controlar estrictamente todas las fuentes de calor: operaciones de corte y

soldadura, estufas y operaciones en caliente.

También es necesario conocer donde estan ubicados los extintores, para qué tipos

de fuego sirven y cémo se usan.

Una parte importante de las medidas de control que siempre se dejan a un lado son
las salidas y vias de escape, las cuales deben estar libres de obstaculos,

sefializadas y en perfecto estado de funcionamiento.
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Para dar seguimiento al orden y limpieza en los puestos de trabajo del area de

produccion se ha creado un registro mediante el cual se establecen items que se

deben cumplir en cada area, para mantener una cultura de orden y limpieza.

Tabla 3.5.- Registro de orden y limpieza

Area:
Documento Ne:

@Santé REGISTRO DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y SALUD

Inspeccion de Orden y limpieza

Cédigo: "DOC, I0L, 001",

Fecha de inspeccién: Periodicidad:

Elaborado Por: Aprobado por:

CUMPLE

Especificaciones

Sl NO

OBSERVACIONES

1. No usar anillos, brazaletes o adornos colgantes en caso de
riesgo inminente.

2. Deben limpiarse inmediatamente los derrames de aceite o
grasa.

3. Cuando se recojan vidrios rotos, objetos cortantes, etc., se
hara con medios adecuados y las manos protegidas.

4. Los desperdicios se depositardn en los recipientes
dispuestos para ello, pero en los mismos no se verteradn
liguidos inflamables.

5. No obstaculizar elementos de seguridad como extintores.

6. Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos.

7. Al finalizar la jornada de trabajo los materiales se colocan de
manera segura, limpia y ordenada.

8. No deben dejarse materiales, herramientas en otros lugares
gue no sean los previstos para ellos.

9. El sistema de iluminacién estd mantenido de forma eficiente
y limpia.

10. Las maquinarias y equipos se encuentran limpios y libres
en su entorno de todo material innecesario.

11. Los equipos de proteccién personal se encuentran limpios
y en buen estado.

12. Los equipos de proteccion personal cuando son
desechables, se depositan en los contenedores adecuados.

13. Cada operario debe realizar solo el trabajo encomendado
siguiendo el método que se indique.

14. En caso de que un trabajador sea alcanzado por un
producto téxico o corrosivo debe lavarse radpidamente con agua
y en caso de ojos lavarse por lo menos 15 minutos.

15. Los contenedores de basura estan colocados préximos y
accesibles a los lugares de trabajo.

Fuente: El Autor
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3.5.4 PREVENCION Y CONTROL DE RIESGO DE INCENDIO

Con el fin de controlar los incendios se ha establecido la habilitacion del sistema de

proteccion contra incendios para poder mitigar dichas consecuencias, se debe contar

de la correcta ubicaciéon de extintores, detectores de humo, detectores automaticos de

incendios, pulsadores manuales de alarmas sirenas de emergencia, con la integracion

complementaria del control de riesgos como sefializacion, rutas de evacuacion, etc.

e Dotacién de recursos de prevencién, deteccién y minimizacion

v" Detectores de humo

En la siguiente tabla se detalla la ubicacion de los detectores de humo:

Tabla 3.6.- Detectores de humo

DETECTORES DE HUMO

Ne=z
AREA CANTIDAD DETALLE CODIGO UBICACION
BODEGA DE DHBMPOO1 Parte derecha §uperior
MATERIA ) detector de humo de estanterias.
fotoeléctrico Parte izquierda
PRIMA DHBMP002 superior de
estanterias.
BODEGA DE detector de humo Parte interna de
1 L DHBIOO01
INSUMOS fotoeléctrico bodega.
3 detector de humo .
CONFECCION 1 DHACO001 Al ingreso en la parte

fotoeléctrico

izquierda.

detector de humo
ACABADOS 1 . DHAAO001
fotoeléctrico

Parte central del area.

BODEGA DE Detector de humo DHBPTO01

PT fotoeléctrico DHBPT002

Al ingreso parte
derecha e izquierda.

Fuente: Autor




Ver anexo 8.- Mapas de Recursos

v Extintores
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La ubicacion de los diferentes extintores en la empresa; ya sea, en el galpon o

planta central se encuentra especificado en la siguiente tabla se especifica la

cantidad de extintores en las diferentes areas, el tipo de agente extintor y la

capacidad de estos, ademas se grafica la ubicacion de los mismos en el ANEXO

8 de los Mapas de Recursos.

Tabla 3.7.- Extintores contra incendios

EXTINTORES DE INCENDIO

i AGENTE i ,
AREA CANTIDAD CAPACIDAD | CODIGO UBICACION
EXTINTOR
BODEGA Salida posterior de
1 ABC 101b EBMPOO1 bod
DE MP odega
EACO0L Entrada al a[ea de
3 confeccion.
CONFECCION 2 ABC 101b Junto a las mesas
EAC002 de control de
calidad.
CORTE 1 ABC 10 b Junto al ingreso a
EAC001 SS HH
BODEGA
1 ABC 101b EBPT001 | Entrada a bodega.
DE PT

Fuente: Autor

v' Sirenas de emergencia
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En la empresa se instalaran 2 sirenas de emergencia, cuya ubicacion se detalla a

continuacion:

Tabla 3.8.- Sirenas de emergencia

SIRENAS DE EMERGENCIA

AREA DETALLE CANT.| CODIGO UBICACION
Sirena de SEBMP001 Pasillo de la
BODEGA DE MP _ 1
emergencia bodega.
i Sirena de SEBPTO001 Al ingreso del
CONFECCION _ 1
emergencia area.

Fuente: Autor

v' Pulsador de alarma de emergencia

Una vez detectado el inicio de incendio en las instalaciones de la empresa es

necesario contar con un medio de comunicacion eléctrico y humano.

Tabla 3.9.- Pulsador de alarma

PULSADOR DE ALARMA DE EMERGENCIA

CcODIGO UBICACION

Entrada de la

AREA DETALLE

BODEGA DE MP | Pulsador manual 1 PEBMPO0O0O1
bodega.

. Al ingreso del
CONFECCION | Pulsador manual 1 PEACO001 ]
area.

Fuente: El Autor
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355 DETERMINACION DE RUTAS DE EVACUACION Y SALIDAS DE
EMERGENCIA

Al originarse una emergencia el personal tendra un primer llamado con el sonido
de la emergencia y la actuacion de la brigada sera obligatoria. En el caso de la
evacuacion el personal que este laborando se advertido con el segundo sonido de
la sirena. En el ANEXO 9 se muestran las vias de evacuacion y salidas de

emergencia.

Tabla 3.10.- Vias de evacuacion y salidas de emergencia

MEDIOS DE EVACUACION

MEDIO CARACTERISTICAS DETALLE

Ubicacion en la bodega Se utilizara como puerta de
de materia prima en la evacuacion segun el plano y

Puerta de _ _

. parte posterior con una con una correcta adecuacion y
evacuacion N° 1 ] ]
medida de 1 metro de reordenamiento de
ancho. instalaciones.

Ubicada en el area de Se utilizara como puerta de

Puerta de . o
y corte de 3 metros de evacuacion segin como lo indica el
evacuacion N° 2
ancho. plano.

Ubicada en el area de o _
o Se utilizara para la evacuacion de
Puerta de confeccion tiene una _ ]
_ _ los trabajadores de las areas
evacuacion N° 3 | medida de 2 metros de _ ]
inherentes a esta area.

ancho.
Ubicada en el area de o
Puerta de Se utilizara como puerta de acceso
y acabados con 1 metro de »
evacuacion N° 4 y de evacuacion.
ancho.
Zona de

_ Patios de Planta Central | Usado como punto de encuentro.
seguridad N° 1

Zona de

_ Patios de Galpon Usado como punto de encuentro
seguridad N° 2

Fuente: Autor



3.5.6  MANTENIMIENTO DE SISTEMAS CONTRA INCENDIO

Tabla 3.11.- Mantenimiento de sistemas contra incendio

OBJETO PERIODICIDAD ACCION RESPONSABLE
Prueba De
_ Funcionamiento, o
Extintores Mensual Técnico de SSO
recarga de los
mismos.
Detectores De _ Prueba De o
Trimestral . _ Técnico de SSO
Humo Funcionamiento
] _ Prueba De o
Lamparas Trimestral . _ Técnico de SSO
Funcionamiento
Mantenimiento Prueba De o o
o Anual . _ Técnico eléctrico
Eléctrico Funcionamiento
_ Prueba De o
Sirenas Anual _ _ Técnico de SSO
Funcionamiento
Maquinas Prueba De o o
o Anual _ _ Técnico eléctrico
Eléctricas Funcionamiento
Verificacion de
Sefializacion y sefalizacién correcta
rutas de Mensual y visible, salidas de Técnico de SSO
evacuacion emergencia sin
obstruccion.
o Limpieza en todas las | Personal de cada
Aseo Diario . i
areas. area
Personal de cada
Orden Diario Orden en cada area. | areay puesto de

trabajo.

Fuente: Autor
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Mediante el siguiente registro se va a dar seguimiento del mantenimiento

realizado:
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Tabla 3.12.- Registro para mantenimiento

@Sante REGISTRO DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y
SALUD
Orden de trabajo para
Documento N°: Area: Mantenimiento
Cédigo: "DOC, OTM, 001".
Fecha de inspeccion: Periodicidad de revision:
Equipo u objeto: Servicio solicitado
Especificacién:
Fecha de ultima revision:
Fecha de préxima revision:
Descripcion del trabajo realizado Firma vy sello de autorizacion
Fallas detectadas Medidas aplicadas
Observaciones del técnico Entrega del trabajo
Fecha: Hora:
Nombre y firma de quien
recibe
Firma del Técnico responsable

Fuente: El Autor
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3.5.7 POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

La empresa Santé dando cumplimiento a lo establecido en reglamentos que rigen
temas de Seguridad y Salud Ocupacional propone la siguiente Politica de

Seguridad y Salud Ocupacional:

Santé, dedicada a la confeccion y comercializacion de prendas de vestir, con el
objetivo de prevenir accidentes laborales, enfermedades ocupacionales, dafios al
ambiente y mantener adecuados estdndares de seguridad y eficiencia, se
compromete a destinar todos los recursos humanos, econémicos y materiales
requeridos para el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Laboral, garantizando
buenas condiciones de trabajo y dando cumpliendo con la normativa legal vigente
aplicados en el pais, manteniendo un desempefio en la prevencién de riesgos
laborales, promoviendo y motivando a todo el personal de la institucion en la
prevencion de riesgos del trabajo en todas sus actividades, mediante la

comunicacién y participacion constante.

Santé mantendra una mejora continua que conduzca a ser una empresa lider en
Gestidon de Seguridad y Salud Laboral comprometiendo a todos los trabajadores en
la participacion directa del Sistema de Seguridad, para garantizar la mejora

continua se mantendra en seguimiento y control de esta politica.

Esta politica debe estar disponible para todos los trabajadores de la empresa y las

partes interesadas, a fin de poder realizar los cambios y mejoras pertinentes.
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3.5.8 PLAN DE CAPACITACION

Objetivos

e Capacitar y concienciar a los trabajadores internos sobre los riesgos
inherentes al desarrollo de sus actividades.

e Capacitar al personal sobre uso y cuidado del equipo de proteccién personal.

e Preparar al personal para que puedan actuar frente a emergencias,
brindando primeros auxilios a sus comparieros de trabajo y habitantes de la
zona afectada.

e Capacitar acerca de la importancia del Orden y Limpieza en sus puestos de
trabajo, y como estos son vitales en la prevencion de accidentes laborales.

e Elaborar informes de control y seguimiento de las capacitaciones

programadas.
Metas

e Impartir al menos un tema de capacitacion mensual a los trabajadores.

e Realizar simulacros de actuacion frente a emergencias.

Recursos

e Recursos econémicos asignados para la contratacion del equipo de
capacitacion.

e Instalaciones donde se impartiran los temas del plan, que tenga material
para facilitar la capacitacion (computador, proyector, etc.)

e Material didactico (folletos, carteles, etc.)

Actividades a realizar
v" Realizacion de talleres de capacitacion dirigidos a personal de la empresa.
Comunicar de forma escrita la capacitacion impartida a todos los trabajadores
por medio de folletos. El cronograma de la capacitacion para la empresa se

encuentra en el ANEXO 10, donde se detalla cada tema a tratar.
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Mediante el siguiente formato de registro de capacitacion se va a dar

seguimiento y control a las capacitaciones programadas.

Tabla 3.13.- Registro de asistencia a capacitacion

(Santé | REGISTRO DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y

SALUD

Documento N°:

Registro de Asistencia a Capacitacion

Cédigo: "DOC, RAC, 001".

UBICACION:
Fecha: Duracion: Horas Hombre:

MOTIVO AREA PERSONAL CAPACITADO
Reuniones U SSO
Charlas Empleados
Capacitaciény
entrenamientos Otros
TEMA:

Contenido
INSTRUCTOR: Titulo:

APELLIDOS Y NOMBRES Cl FIRMA

PUESTO DE TRABAIO

FIRMA INSTRUCTOR

FIRMA RESPONSABLE U SSO

Fuente: El Autor
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3.6 VALORACION ECONOMICA DEL MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS SEGUROS DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

Para la implementacion del presente Manual se requiere de una guia la cual
sirva de referencia para costear el valor total del proyecto. Segun las acciones
gue se van a realizar en el Manual, se procede a dar recomendaciones acerca

de acciones preventivas y su costo actual en el mercado

Las cantidades de los articulos se han ajustado solamente en relacién al
personal actual de la planta, se podria estudiar en caso de posibles visitas a la

empresa por personal externo.

Para el presente Manual se considera el calculo de egresos que la empresa
debera realizar. Los aspectos que se han considerado son para un calculo anual

y estos son:

e Equipos de Proteccién Personal: Actualmente, en la empresa las
previsiones que se tienen en relacion con la proteccion personal son
regulares porque no son tan usuales, por ello se ha considerado tomar en
cuenta los equipos necesarios para los trabajadores de cada area de la
empresa.

e Recarga y mantenimiento de extintores: Se debe considerar que la
empresa cuenta con extintores, los cuales carecen de mantenimiento; por
esta razon se ha considerado esta situacion.

Para el costo total anual se considera el costo de la recarga por libras, mas
el costo de mantenimiento anual.

e Detector de humo con alarma, pulsador de manual de alarmay sirena
de emergencia: como complemento al sistema de prevencion contra
incendios es elemental el detector de humo dieléctrico y mas adn si incluye
alarma de alerta. Aun mas la sirena de emergencia que avisora del peligro

gue se corre, para tomar las medidas pertinentes.
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e Adgquisicion de dispositivos de sefalizaciéon: a fin de cumplir con el
Manual expuesto se sugiere que la empresa adquiera placas de
sefalizacion.

e Costo de capacitacion: el costo de la capacitacion es de $100 por cada
temay por los 8 temas que se intenta considerar en el plan de capacitacion
seria un total de $800. Esto incluye el material didactico a entregar a los

trabajadores. En la siguiente tabla se detallan los costos unitarios y totales:

Tabla 3.14.- Valoracién econdmica del Manual

Costo Costo
DETALLE Cantidad Unitario ($) Total
anual($)
Mascarillas (tiempo de reposicion cada mes) 65 0,18 11,7
Guan'ge_s, con protector de acero (tiempo de 4 8.75 35
reposicion cada 2 meses)
Mandil de la empresa (reposicién cada afio) 70 4 280
Protector auditivo tipo tap6n de espuma (tiempo
o 60 0,3 18
de reposicion cada 2 meses)
Cofias (Reposicién cada mes) 65 0,17 11,05
Polvo Quimico Seco Multiproposito ABC (101b) 5 15,9 79,5
Detector de humo dieléctrico con alarma de 7 39 273
110V
Sirenas de emergencia 2 12 24
Pulsador manual de emergencia 2 30 60
Sefalizacion elaborada en pvc de 3mm , con
ylnll preco.rtado marca ORACAL (Aleman) v 17 4.87 82.79
incluyen cinta doble faz - (tiempo de reposicion
cada 2 afios (20 X 30) cm
Sefalizacion elaborada en pvc de 3mm , con
vinil precortado marca ORACAL (Aleman) ,
. . . D, 11 11 121
incluyen cinta doble faz - (tiempo de reposicion
cada 2 afios (45 X 30) cm
Capacitacion 8 100 800
TOTAL 1796,04

Fuente: El Autor
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CAPITULO 4

4. RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS SEGUROS

4.1 ELABORACION DEL MAPA DE RIESGOS DE LA
EMPRESA

En el mapa se visualizan los riesgos existentes en la planta central y en el galpén

de la empresa Se debe considerar que estos riesgos estan inherentes a cada

puesto de trabajo, dependiendo de las actividades que se desarrollan en las

mismas; a pesar de las medidas tomadas para contrarrestar los riesgos estos aun

siguen presentes aungue en un menor grado.

Ver Anexo 11 — Mapas de riesgos

4.2 CUADRO COMPARATIVO DE LOS RESULTADOS DE
LA IMPLEMENTACION DEL MANUAL

A continuacién se presentan los resultados obtenidos de la implementacion del

manual:

Tabla 4.1.- Cuadro comparativo de la implementacion del Manual

CUADRO COMPARATIVO
ASPECTO SITUACION INICIAL SITUACION ACTUAL
No se tenia conocimiento de las La empresa sabe que tiene que cumplir
NORMATIVA obliaaciones que la empresa | €0 ciertas disposiciones que emiten las
LEGAL DY 9 P entidades del Estado con respecto a la
tiene con el IESS, MRL : .
Seguridad y Salud Ocupacional.
No se tenia conocimiento|Se cuenta con conocimientos acerca de la
NORMATIVA : . . )
acerca de normativas vy |existencia de ciertos reglamentos que
LEGAL : . )
reglamentos existentes. rigen el trabajo
ORDENY Existia una fal_ta de interés por El lugar del trabajador se encuentra limpio
mantener limpio y ordenado su
LIMPIEZA : y en orden.
lugar de trabajo.
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ORDENY No se colocaba la basura y|Existen lugares determinados para el
LIMPIEZA desperdicios en los recipientes. | depésito de desperdicios.
La gerencia no daba | La gerencia dota de implementos para
ORDENY ; . ; R
importancia al orden vy la|realizar la limpieza y mantener los lugares
LIMPIEZA o )
limpieza. de trabajo en orden.
ORDENY Existia personal que ingeria ;eieers;agllien(]::aontlcj)r;aer:urI]'E)araarIiozers?Sa;rqgg
LIMPIEZA alimentos en horario de trabajo. gier y ug
trabajo.
ORDENY Existia basura y desperdicios en | Cada trabajador es responsable de
LIMPIEZA el piso. mantener su lugar de trabajo limpio.
Existia un amontonamiento de | Los pasillos se encuentran libres de
PASILLOS Y ; . o e ) e
PISOS materla!es que se iban a utilizar | maquinaria y materiales que dificultaban el
0 maquinaria en desuso. paso.
PASILLOS Y No existian rutas de | Se encuentran rutas de evacuacion
PISOS evacuacion. establecidas.

INSTALACIONES

En algunos lugares no habia
extintores o se encontraban sin
mantenimiento.

Se adquirié extintores, y los que tenia la
empresa se proceden a dar mantenimiento

INSTALACIONES

Los cables se encontraban
fuera de sus conductos.

Se les ha dado mantenimiento y se ha
comprobado que los interruptores vy
contactos del area estdn en perfecto
estado.

INSTALACIONES

La empresa carecia de

sefializacion

Se ha realizado la respectiva sefializacién
en las &reas tomando en cuenta las
sefiales de prohibicién, obligacién,
evacuacion y proteccién contra incendio.

No se contaba con ningln tipo

Se cuenta con proteccion para los oidos

RUIDO de proteccion. en areas determinadas.
RUIDO No existia un estudio acerca del | Se realiz6 el estudio del nivel de ruido en
nivel de ruido en las areas. la empresa.
£ No existia un estudio acerca del Se realizé el estudio de la iluminacién en
ILUMINACION | nivel de iluminacion en las
. la empresa.
areas.
L . .. |Se procedid6 a colocar iluminacion
ILUMINACION _En 6!'9““"3‘5 maqguinas no existia localizada en la maquinaria que lo
iluminacion localizada X
requiera.
ERGONOMIA Y Elltrabajador debia mante_zner la . .
- misma postura para realizar el | Se dan tiempos de descanso de 10 min
METODOS DE ; .
TRABAJO trabajo durante toda la jornada | cada hora.

laboral.

ERGONOMIA Y
METODOS DE
TRABAJO

No existian métodos de trabajo
establecidos.

Mediante el manual de procedimientos se
estableci6 parametros para mejorar el
trabajo.
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_ P Se dio mantenimiento a las maquinas, y
Existian Maquinas |.s que funcionan correctamente se volvié
MANTENIMIENTO | descompuestas 0 sin| 24 PR
S a integrar con las otras maquinas que se
mantenimiento. o
utilizan.
Mediante capacitacién se logré6 dar a
conocer a los trabajadores acerca de los
SEGURIDAD E | No existia conocimiento alguno | riesgos existentes en el lugar de trabajo,
HIGIENE acerca de los riesgos laborales. | los factores causantes, sus consecuencias
y las medidas a tomar para prevenirlas o
corregirlas
SEGURIDAD E No existia ningln tipo de Se .rea_ll,zaron estu/dlos . de ruido e
estudios ni evaluaciones de |iluminacion, se evalué los riesgos en cada
HIGIENE . . g :
riesgos. area mediante la metodologia INSHT.
SEGURIDAD E No existian brigadas Se estan creando y entrenando las
HIGIENE gadas. brigadas.
SEGURIDAD E Er):(l:sotﬁ'trab;nxnmogi daggse Zﬁ Los extintores estan debidamente
HIGIENE ) 9 ubicados y sefalizados.
armarios.
SEGURIDAD E |[No se daba ningun control a|Se ha dotado de EPP para contrarrestar
HIGIENE riesgos de las areas de trabajo. |algunos riesgos.

Fuente: El Autor
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CONCLUSIONES

e Se planted el Marco tedrico respectivo para el correcto desarrollo del Manual,
tomando en cuenta Marco Legal vigente, normativas, metodologia de
evaluacion y todo lo referente a Seguridad Industrial y Salud Ocupacional,
gue permitio reflejar la importancia de este aspecto dentro del desarrollo
optimo de las actividades en la empresa.

e En este proyecto se realizé el analisis de riesgos laborales en la empresa
SANTE en el area de produccién, de acuerdo a la evaluacion de los riesgos
realizada aplicando la metodologia INSHT se obtuvo un andlisis por cada

area, a continuacién se muestran los resultados obtenidos:

AREAS

FACTOR

DE BODEGA i | BODEGA | CONTROL

RIESGO | PoPECA | DISERO | CORTE | CONFECCION DE DE | ACABADOS | EMPAQUE
INSUMOS | CALIDAD

BODEGA
DE PT

Caida de
personas a
distinto
nivel

Caida de
personas al
mismo nivel

Caida de
objetos en
manipulaci
on

Pisada
sobre
objetos

Caida de
objetos por
desplome o
derrumbam
iento

Golpes/cort
es por
objetos
herramient
as

Atrapamien
to por o
entre
objetos

Choque
contra
objetos
inmoviles

Incendios
lluminacién

Ruido

Exposicién
a aerosoles
liquidos
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Sobre-
esfuerzo
fisico /
sobre
tension

S

Posturas
forzadas
Confort
acustico
Confort
térmico
Confort
luminico
Movimiento

repetitivos
Autonomia

Relaciones
Personales

Interés por
el Trabajo

Carga
Mental

Trabajo
nocturno

y

n

Supervisién

Participaci6

TOTAL 11 12 15 16 8 15

Donde: el color verde representa los riesgos triviales, amarillo los riesgos tolerables,

tomate riesgos moderados, plomo los riesgos importantes y rojo los riesgos

intolerables.

El Disefio del Manual de Procedimientos Seguros permitido que la empresa
incremente su nivel de cumplimiento de normativa legal, asi como se logré
organizar y establecer metodologias técnicas para el control y disminucion
de sus factores de riesgos en el area de produccion. En cuanto a medidas
preventivas se establecieron acciones en la fuente, medio y trabajador
dependiendo del tipo de riesgo y el area evaluada; ya que cada una
representa  un ambiente completamente distinto. En medidas
complementarias se determind el realizar la sefializaciéon, dotacién de
equipos de proteccién personal, aplicar orden y limpieza por puesto de
trabajo, dotacion de sistemas contra incendios, realizar las rutas de
evacuacion y salidas de emergencia, organizar un plan de mantenimiento

para los sistemas contra incendio, planificar capacitaciones sobre temas
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relacionados a la Seguridad y Salud Ocupacional, crear una politica de
seguridad que se adapte a la empresa.

A través del andlisis de la situacion inicial y el diagnéstico final se evidencio
la importancia de la aplicacion de técnicas basadas en Seguridad Industrial,
cabe recalcar que todos los puntos citados en el manual no se
implementaron en su totalidad.

Mediante la implementacién del Manual se puede evidenciar que ha logrado
una mejora significativa, tomando en cuenta las deficiencias detectadas al

inicio de la evaluacion, se presentan los logros obtenidos:

PASILLOS Y PISOS: Los pasillos se encuentran libres de maquinaria y
materiales que dificultaban el paso. Se encuentran rutas de evacuacion
establecidas.

INSTALACIONES: Se les ha dado mantenimiento y se ha comprobado que
los interruptores y contactos del area estan en perfecto estado. Se ha
realizado la respectiva sefializacion en las areas tomando en cuenta las
sefales de prohibicidn, obligacién, evacuacion y proteccidén contra incendio.
RUIDO: Se realiz6 el estudio del nivel de ruido en la empresa. Se cuenta
con proteccion para los oidos en areas determinadas.

ILUMINACION: Se realiz6 el estudio de la iluminacion en la empresa. Se
procedié a colocar iluminacioén localizada en la maquinaria que lo requiera.
ERGONOMIA Y METODOS DE TRABAJO: Mediante el manual de
procedimientos se establecié parametros para mejorar el trabajo.
MANTENIMIENTO: Se dio mantenimiento a las maquinas, y las que
funcionan correctamente se volvio a integrar con las otras maquinas gue se
utilizan.

SEGURIDAD E HIGIENE: Se estan creando y entrenando las brigadas. Los
extintores estan debidamente ubicados y sefializados. Se ha dotado de EPP

para contrarrestar algunos riesgos.
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RECOMENDACIONES

Es necesario organizar e implementar el Sistema de Gestion de Seguridad
y Salud del Trabajo para mejorar la nula gestion en prevencion de riesgos
con los que contaba la Empresa Santé.

Es fundamental organizar el Comité de SSO el cual sera el encargado de
cumplir y hacer cumplir lo establecido en el manual de procedimientos
seguros realizado, ademas que sera responsable de dar un seguimiento a
los accidentes o incidentes que pudieran ocurrir en la empresa.

Se debe implementar todos los puntos citados en el Manual de Seguridad y
Salud Ocupacional disefiado dentro del proyecto, como una herramienta que
permita mejorar el ambiente laboral, la seguridad y salud de los trabajadores,
para adaptarlo a las nuevas necesidades y reglamentaciones, técnicas y
disposiciones que el area de produccién requiera.

Velar por el cumplimiento de las recomendaciones establecidas en el Manual
para crear una cultura organizacional que permita mejorar el ambiente
laboral, la seguridad y salud de los trabajadores.

Concienciar a las autoridades sobre el tema de la seguridad laboral y social
de su personal técnico y administrativo, teniendo presente que la Seguridad
y Salud ocupacional, no es un gasto sino es una inversion.

Delegar a un representante del Comité Paritario para que sea él, quien se
responsabilice por la implementacién y control de todos los puntos citados
en el manual.

Para mejorar las condiciones de trabajo y el ambiente laboral dentro de la
Empresa Santé se recomienda implementar un Plan de prevencion de
riesgos, el cual debe ser continuamente modificado dependiendo de las
necesidades que se vayan presentando.
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ANEXO 1 .- CONVENIOS CON LA OIT RATIFICADOS POR

ECUADOR

Acuerdo 29 OIT (1930; R: 1954) — Trabajo forzoso u obligatorio

Convenio 45 OIT (R: 1954) — Trabajo subterraneo de mujeres

Convenio 105 OIT (R: 1961) — Abolicion del trabajo forzoso

Convenio 24 OIT (R: 1962) — Seguro de enfermedad

Convenio 35 OIT (R: 1954) — Seguro obligatorio de vejez

Convenio 120 OIT (R: 1969) — Higiene en el comercio y en las oficinas
Convenio 123 OIT (R: 1969) — Trabajo subterraneo

Convenio 124 OIT (R: 1969) — Trabajo subterraneo

Convenio 127 OIT (R: 1969) — Peso maximo que puede transportar un
trabajador

Convenio 115 OIT (R: 1972) — Radiaciones ionizantes y vibraciones
Convenio 110 OIT (R: 1972) — Trabajadores de las plantaciones

Convenio 119 OIT (R: 1972) — Proteccion de maquinaria

Convenio 78 OIT (R: 1975) — Examen médico de menores

Convenio 121 OIT (R: 1978) — Prestaciones para accidentes y enfermedades
laborales

Convenio 139 OIT (R: 1978) — Sustancias cancerigenas

Convenio 136 OIT (R: 1978) — Intoxicacién por el benceno

Convenio 148 OIT (R: 1978) — Contaminacion del aire, ruido y vibraciones
Convenio 152 OIT (R: 1988) — Trabajadores portuarios

Convenio 153 OIT (R: 1988) — Transportes por carretera

Convenio 162 OIT (R: 1990) — Utilizacién de asbestos

Convenio 155 OIT (R: 1981) — Seguridad y salud de los trabajadores
Convenio 161 OIT (R: 1985) — Servicios de salud en el trabajo

Convenio 170 OIT (R: 1990) — Productos quimicos

Convenio 174 OIT (R: 1993) — Prevencién de accidentes industriales
mayores

Convenio 176 OIT (R: 1995) — Seguridad y salud en minas

Convenio 184 OIT (2001) — Seguridad y salud en agricultura
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ANEXO 2.- CAPACIDAD ESTRUCTURAL

a) PLANTA CENTRAL - SANTE
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ANEXO 3.- FLUJOGRAMAS DE PROCESOS
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| AREA BODEGA DE MP
@Santé Almacenamiento y despacho de Materia
| PROCESO Prima
v
L INISIO )

Hacer lista de
materiales defectuosos

A

4

Devolver al proveedor

Receptar los materiales que
ingresan a la empresa
Verificar que los materiales
estén dentro de los
estandares de calidad

__<Cu ;T/l/plen com

Sl
h 4

Ingresar lista de materiales
dentro del sistema

v

Codificar material

v

Almacenar los materiales en
la bodega
v
Receptar lista de pedidos
interna

v

Registrar el egreso de
materiales en el sistema

v

Gestionar el movimiento de
materiales
Distribuir los materiales
dentro de la empresa

v

) 4

i/" FIN >
o
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OSanté

AREA

DISENO

PROCESO

Disefio de patrones

e
. INICIO

Verificar existencia de
materiales en Bodega de
MP

v

Existe tipo de tela
ntidad suficiente

Sl
\ 4

Especificar prenda a
realizar en el software
AUDACES

v

Desarrollar patrones y
medidas de prenda

v

Especificar tallas,
colores, tipo de tela

v

Determinar cantidad de
tela y capas a utilizar

e
( FIN
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OSanté

AREA

CORTE

PROCESO

Cortar tela

Enviar a

estampado S|

A\ 4

. meo

v

Seleccionar cortadora a
utilizar (de disco o
vertical)

v

Conectar cortadora

v

Colocar cortadora al
inicio del tendido

v

Encender cortadora

v

Cortar con la MQ por las
lineas de trazo

v

Desconectar cortadora

Almacenar cortes

FIN
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AREA

CORTE

OSanté

PROCESO

Tendido de tela

e - ;>
Inicio

v

Establecer longitud del trazo

v

Verificar existencia de trazo

Realizar el trazo de
los patrones con los
moldes sobre la tela

A

/ - T

Sl
v

Establecer el largo para el
extendido de la tela

v

Sefalar los limites
correspondientes en la
mesa de corte

v

Colocar tela en el limite de
la mesa

v

Extender hasta alcanzar el
otro limite sefalado

R 2
(/ 1




143

Establecer el nimero de
capas para el tendido de la
tela

v

Tender la tela de derecha a
izquierda con el carro
extendedor

v

Cortar la tela con tijeras al
terminar el nimero de
capas establecido

—

~__Serealiz6 el tendido-

con trazo? ’

Sl
\ 4

Colocar Spray en la ultima
capa para adherir el trazo a
la tela

v

Tender el trazo sobre la tela
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OSanté

AREA

CONFECCION

PROCESO

Confeccionar

Enviar a

maquilar

<«—S|

Enviar al
area de
acabados

INICIO

Solicitar al area de
Disefio la orden de
produccién respectiva

v

Solicitar al area de
pre-muestras la
muestra de la prenda

O~
~_

_— N
¢ Se requiere
maquilar?

NO

v

Distribuir en el
modulo el trabajo
equitativamente

v

Especificar
maquinaria a utilizar

v

Confeccionar

v

Verificar si la prenda
requiere acabados

v

O~
~_

_— .
¢Requiere
acabados?

Enviar a Control de
Calidad
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AREA

BODEGA DE INSUMOS

OSanté

PROCESO

Almacenamiento y organizacion de

insumos

Hacer lista

de insumos

defectuosos

<«—-NO

A

y

Devolver a

| proveedor

( INICIO )

v

Receptar los insumos que
ingresan a la empresa

v

Verificar que los materiales
estén dentro de los
estandares de calidad

v
/¢,Cﬂn/plen C\(WS\\

Sl
\ 4

Ingresar lista de insumos
dentro del sistema

v

Codificar material

v

Organizar insumos en
estanterias

v

Colocar insumos
dependiendo
caracteristicas

v

$ )
‘ FIN
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AREA CONTROL DE CALIDAD

@ Sante PROCESO Revision inicial y final de prendas

INICIO

Receptar las prendas
de cada mddulo

v

Verificar los
indicadores de
calidad

Devplver a <NO
modulo
Si

Verificar el modelo

) Enviar al
¢Necesita .
acabados? Sl—» area de
. acabados
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OSanté

AREA

ACABADOS

PROCESO

Realizar acabados en prendas

\ 4
Recepcién de
prendas del area

de confeccién

¢ Requiere
acabados?

SI
\ 4

Realizar el
acabado
necesario

v

\ 4

Registrar en
orden de
produccion

v

Entregar a
personal de
empague

FIN
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®santé

AREA

EMPAQUE

PROCESO

Empacar
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‘/ INICIO >

\ 4

Recepcion de area
de acabados

v

Determinar empaque
primario

v

Clasificar segun
modelos y tallas

) 4

¢Requiere
empaque
externo?

Sl
v

Determinar empaque
externo

v

Empacar

v

Registrar en orden
de produccion

v

Entregar a Bodega
de Producto
Terminado
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OSantg A==

BODEGA DE PRODUCTO

TERMINADO

PROCESO

Almacenamiento y despacho de

Producto Terminado

Hacer lista de
productos defectuosos

<«—NO

) 4

Devolver al empacador

C INICIO )

\
Receptar el producto
terminado que ingresa a la
bodega

v

Verificar que los productos
cumplan con estandares de
apilamiento

v

~__—¢Cumplen conlos—
requisitos?

Sl
\ 4

Ingresar lista de productos
dentro del sistema

v

Codificar producto

v

Almacenar en la bodega

v

Receptar lista de pedidos
externa

v

Registrar el egreso de
productos en el sistema

v

Gestionar el movimiento de
productos
v
Distribuir los productos a los
clientes

v

I/ FIN )
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ANEXO 4.- FORMATO PARA RECOLECCION DE INFORMACION
PARA LA EVALUACION GENERAL DE LA EMPRESA

EVALUACION GENERAL DE SEGURIDAD Y SALUD

AREA

. . CUMPLE
ITEM DESCRIPCION

Sl NO

ORDENY LIMPIEZA

1 El lugar del trabajador se encuentra limpio y en orden

2 Se cuenta con un depdsito para los desperdicios

Se brindan los recursos necesarios para que el trabajador mantenga su lugar

limpio

4 Las estibas en el piso o racks estan bien acomodadas

Existe basura o desperdicios en el piso

Dentro de los botes de basura del area se encuentran residuos de alimentos o

personal comiendo en el area de trabajo

PASILLOS Y PISOS

7 Los pasillos estan definidos y completamente libres de material

8 Se cuentan con rutas de evacuacion establecidas

9 Los trabajadores conocen las rutas de evacuacion

INSTALACIONES

10 | Los extintores y puertas de emergencia se encuentran obstruidos

11 | Las rutas de evacuacion se encuentran bien localizadas y visibles

12 | Los extintores se encuentran bien identificados y con su carga vigente

13 | Al menos una persona cerca del extintor sabe utilizarlo

14 | Las instalaciones (paredes) se encuentran golpeadas o con rayones, polvo, etc.

15 Los techos estan en buen estado

16 | Se observan o hay rastro de goteras

17 El area se encuentra delimitada

18 | Funcionan correctamente los interruptores y contactos del area

19 | El piso se encuentra en buenas condiciones

20 Se encuentran cables fuera de los conductos

21 | Los centros de carga estan en buen estado

22 | Los centros de carga se mantienen cerrados e identificados

VENTILACION

23 | El area cuenta con equipo de ventilacion
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24 | Latemperatura del &rea es adecuada para la realizacion de actividades
25 | Existe algun equipo personal para mitigar el calor
26 | Se cuenta con equipos para controlar el ambiente
27 | Se encuentran ventanas y/o puertas cerca del lugar de trabajo
28 | Existe alguna corriente de aire
RUIDO
29 | Existe demasiado ruido en el area
30 | Se cuenta con proteccion para los oidos
31 | El ruido proviene de maquinas utilizadas en el método estudiado
32 | Se observa algun dafio auditivo
ILUMINACION
33 | Las lamparas se encuentran en buen estado
34 | Lailuminacion es adecuada
35 | Se cuenta con iluminacion localizada
36 | Dependencia de la iluminacién para realizar la actividad
37 | Las superficies de las mesas pueden reflejar la luz
38 | Los trabajadores expresan problemas con la iluminacion
39 | Laaltura de las lamparas es correcta
ERGONOMIA Y METODOS DE TRABAJO
40 | El personal realiza posturas forzadas
41 | Los métodos de trabajo son adecuados
42 | La herramienta es ergonémica
43 | La postura genera riesgos de lesion
44 | Se necesita apoyar los codos 0 mufiecas para realizar la actividad
45 | Debe mantener la misma postura para realizar la actividad durante toda la jornada
46 | La manipulacién de materiales se realiza de forma correcta
47 | El equipo de trabajo no es el adecuado para el trabajador
48 | Existe un riesgo potencial en la elaboracion del trabajo
49 | Se cuenta con el espacio suficiente para desempefar el trabajo
50 | Las maquinas cuentan con el equipo de proteccion adecuados
51 | Se utilizan los movimientos adecuados para la manipulaciéon de materiales
52 | Se cuenta con algun dispositivo 0 equipo para disminuir el esfuerzo
53 | Permanece el trabajador sentado mucho tiempo
MANTENIMIENTO
54 | Existen maquinas descompuestas
55 | Las méquinas funcionan correctamente
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56 | Se encuentra correctamente conectadas las maquinas
SEGURIDAD E HIGIENE
57 | Se cuentan con documentos y/o estudios de seguridad e higiene
58 | Se cuentan con estudios de puestos de trabajo
59 | Se cuenta con estudio de nivel de riesgo de incendio
60 | Existen brigadas de Seguridad e Higiene
61 | Se tiene un plan de reaccién ante una emergencia
62 | Se cuenta con una lista actualizada del personal
63 | Se cuenta con la sefalizacién de extintores y rutas de evacuacién
64 | Esta correctamente ubicada la sefializacion
SUSTANCIAS TOXICAS
65 | Existe un control de emanaciones
66 | Reduccion del tiempo de exposicion
67 | Proteccion del trabajador mediante proteccién personal
68 | Se utilizan sustancias inflamables
69 | Se tienen debidamente identificadas las sustancias
70 | Examenes y registros de reconocimientos médicos periodicos
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ANEXO 5.- METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

AREA DE BODEGA DE MATERIA PRIMA

METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Revisién:

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacién: Galpén

Puestos de trabajo: Bodeguero Evaluacion
N° de trabajadores: 2 Inicial
Tiempo de exposicion: 4 horas

Proceso: Bodega de Materia prima L] Periédica
Subproceso: Almacenar y despachar materia prima

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED T TO M |
1 Caida de personas a distinto nivel 1 1 0 1 0 0 0
2 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 1 0 0
3 Incendios 1 1 0 0 1 0 0
4 lluminacién 1 1 1 0 0 0 0
5 ] Sobre-esfuerzo fisico / sobre tension 1 0 0 1 0 0
6 CEJ Posturas forzadas 1 1 0 0 1 0 0
7 & 8 [ Confort acustico 1 1 1 0 0 0 0
8 &D Confort térmico 1 1 1 0 0 0 0
9 w Confort luminico 1 1 1 0 0 0 0
10 Relaciones Personales 1 1 0 1 0 0 0
11 Autonomia 1 1 1 0 0 0 0
TOTAL 5 2 4 0 0




AREA DE DISENO
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Aprobacion:

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Galpdn

Puestos de trabajo: Disefiador Evaluacion

N° de trabajadores: Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Disefio ] Peri6dica

Subproceso: Disefiar patrones

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo

# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacion 1 1 “ 1 0 0 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0 0
4 Incendios 1 1 0 0 0 0
5 lluminacion 1 1 | o | o 1 0 0
6 s Confort térmico 1 1 0 0 0 0
7 e @ [ Confort luminico 1 1 0 0 0 0
8 3O | Movimientos repetitivos 1 1 o | o 1 0 0
9 5 Confort acustico 1 1 0 0 0 0
10 Carga Mental 1 1 | o | 1 0 0 0
11 Autonomia 1 1 0 0 0 0
12 Interés por el Trabajo 1 1 1 0 0 0
2 TOTAL 3 0 0




AREA DE CORTE
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Galpén

Puestos de trabajo: Cortador Evaluacion:

N° de trabajadores: 4 Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Corte ] Periddica

Subproceso: Tender y cortar tela

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 0 0 0 0
2 Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1 0 1 0 0 0
3 Caida de objetos en manipulacién 1 0 1 0 0 0
4 Golpes/cortes por objetos herramientas 1 1 0 0 1 0 0
5 Incendios 1 1 0 1 0 0 0
6 Ruido 1 1 0 0 1 0 0
7 lluminacion 1 1 o 0 0 0
8 Exposicion a aerosoles liquidos 1 1 0 0 0 1 0
9 S Posturas forzadas 1 1 0 0 0 1 0
10 % 8 Confort acustico 1 0 0 0 0
11 | 80 [conforttérmico 1 0 0 0 0
12 % Confort luminico 1 0 0 0 0
13 Carga Mental 1 1 0 1 0 0
14 Autonomia 1 0 0 0 0
15 Interés por el Trabajo 1 1 0 0 0 1 0
TOTAL 6 3 3 3 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Planta principal

Puestos de trabajo: Costurera Evaluacion:

N° de trabajadores: 35 Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Confeccién ] Periédica

Subproceso: Confeccionar prendas

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacion 1 1 “ 0 0 1 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0 0
4 Atrapamiento por o entre objetos 1 1 0 0 0 0
5 Incendios 1 1 0 0 0 0
6 Ruido 1 1 0 0 0 1 0
7 lluminacion 1 1 0 1 0 0 0
8 g Confort luminico 1 1 T o 0 0 0
9 S Posturas forzadas 1 1 0 0 0 1 0
10 % Movimientos repetitivos 1 1 0 0 0 1 0
11 8 Confort acustico 1 1 0 0 0 0
12 i Confort térmico 1 1 0 0 0 0
13 Carga Mental 1 1 0 1 0 0 0
14 Autonomia 1 1 0 1 0 0 0
15 Trabajo nocturno 1 1 0 0 1 0 0
16 Relaciones Personales 1 1 0 1 0 0 0
TOTAL 7 4 1 4 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Revisién:

Aprobacion:

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Planta principal

Puestos de trabajo: Bodeguero Evaluacion:

N° de trabajadores: 1 Inicial

Tiempo de exposicién: 8 horas

Proceso: Bodega de insumos ] Periddica

Subproceso: Almacenar y organizar insumos

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacién 1 1 1 0 0 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0 0
4 Incendios 1 1 0 0 0 0
5 lluminacion 1 1 0 0 0 0
6 28 | Confort luminico 1 1 0 0 0 0
7 8 % Confort acustico 1 1 0 0 0 0
8 w.o Confort térmico 1 1 0 0 0 0
TOTAL 1 0 0 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Planta principal

Puestos de trabajo: Revisor Evaluacién:

N° de trabajadores: 11 Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Control de calidad L] Periédica

Subproceso: Revisar calidad de prendas

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacion 1 1 1 0 0 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0 0
4 Golpesl/cortes por objetos herramientas 1 1 1 0 0 0
5 Incendios 1 1 0 0 0 0
6 lluminacion 1 1 0 0 0 0
7 8 Posturas forzadas 1 1 0 1 0 0
8 s Movimientos repetitivos 1 1 0 0 1 0
9 % Confort acustico 1 1 0 0 0 0
0 | 8 Confort térmico 1 1 0 0 0 0
11 5 Confort luminico 1 1 0 0 0 0
12 Carga Mental 1 1 0 1 0 0 0
13 Supervision y Participacion 1 1 0 1 0 0 0
14 Interés por el Trabajo 1 1 0 0 1 0 0
15 Trabajo nocturno 1 1 0 1 0 0 0
TOTAL 7 5 2 1 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Planta principal

Puestos de trabajo: Costurera Evaluacion:

N° de trabajadores: 5 Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Acabados ] Periédica

Subproceso: Realizar acabados en prendas

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacion 1 1 1 0 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0
4 Golpes/cortes por objetos herramientas 1 1 1 0 0
5 Incendios 1 1 0 0 0
6 lluminacién 1 1 0 0 0
7 S Posturas forzadas 1 0 0 0 0
8 % 8 Movimientos repetitivos 1 1 0 0 0 1 0
9 8 O | Confort acustico 1 1 0 0 0 0
10 ﬁ Confort luminico 1 1 0 0 0 0
11 Carga Mental 1 1 0 1 0 0 0
12 Supervision y Participacion 1 1 0 1 0 0 0
13 Interés por el Trabajo 1 1 0 1 0 0 0
14 Trabajo nocturno 1 1 0 0 0 0
15 Relaciones Personales 1 1 0 0 0 0
TOTAL 8 5 1 1 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Aprobacion:

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion:

Planta principal

Puestos de trabajo: Empacador Evaluacion:

N° de trabajadores: 5 Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Empacado ] Periédica

Subproceso: Empacar

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
2 Caida de objetos en manipulacién 1 1 1 0 0 0
3 Pisada sobre objetos 1 1 0 0 0 0
4 Choque contra objetos inmdviles 1 1 0 0 0 0
5 Incendios 1 1 0 0 0 0
6 lluminacion 1 1 0 0 0 0
7 8 Posturas forzadas 1 1 0 0 0 0
8 = Movimientos repetitivos 1 1 ““ 0 0
9 % Confort acustico 1 1 0 0 0 0
10 8 Confort térmico 1 1 0 0 0 0
11 5 Confort luminico 1 1 0 0 0 0
12 Carga Mental 1 1 1 0 0 0
13 Supervision y Participacion 1 1 0 0 0 0
14 Interés por el Trabajo 1 1 0 0 0 0
15 Trabajo nocturno 1 1 0 0 0 0
TOTAL 2 1 0 0
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METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT

Cédigo: GT -01

Fecha de Elaboracién: 15 - 01 - 2015

Revision:

Aprobacion:

Elaborado por: Marivel Chimbolema

Revisado por: Lic. René Yépez Marcillo

Aprobado por: Lic. René Yépez Marcillo

Localizacion: Planta principal

Puestos de trabajo: Bodeguero Evaluacion:

N° de trabajadores: 1 [v] Inicial

Tiempo de exposicion: 8 horas

Proceso: Bodega de Producto terminado ] Periddica

Subproceso: Almacenar y despachar producto terminado

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
# B M A LD D ED TO M |
1 Caida de personas a distinto nivel 1 1 1 0 0 0
2 Caida de personas al mismo nivel 1 1 0 0 0 0
3 Incendios 1 1 0 0 0 0
4 lluminacion 1 1 0 1 0 0 0
5 8 Sobre-esfuerzo fisico / sobre tension 1 1 0 0 0 1 0
6 s Posturas forzadas 1 1 0 0 0 1 0
7 S » [ confort actstico 1 1 0 0 0 0
8 8 Confort térmico 1 1 0 0 0 0
9 5 Confort luminico 1 1 0 0 0 0
10 Relaciones Personales 1 1 0 0 0 0
11 Autonomia 1 1 0 0 0 0
TOTAL 7 2 0 2 0
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ANEXO 6.- EVALUACION DE RIESGOS CONTRA INCENDIOS -
MESERI
. - .| Atuntaqui, o L
Nombre de la Empresa: SANTE Fecha: 10,09, 2014 Area: | Produccion
Persona que realiza . .
evaluacion: Marivel Chimbolema
Concepto Coeficiente | Puntos Concepto Coeficiente | Puntos
CONSTRUCCION DESTRUCTIBILIDAD
[0}
N. de Altura Por calor
pisos
lo02 menor de 6m 3 Baja 10
3,4,05 |entre 6y 15m 2 Media 5 5
67809 | °cNreldy 1 3 Alta 0
28m
10 o més | més de 28m 0 Por humo
Superfl_me mayor Baja 10
sector incendios
de 0 a 500 m? 5 Media 5 10
de 501 a 1500 m? 4 Alta 0
de 1501 a 2500 m2 3 A Por corrosion
de 2501 a 3500 m? 2 Baja 10
de 3501 a 4500 m? 1 Media 5 0
mas de 4500 m? 0 Alta 0
Resistencia al Fuego Por Agua
Resstente a] fuego 10 Baja 10
(hormigan)
No compgstlble 5 10 Media 5 5
(metélica)
Combustible (madera) 0 Alta 0
Falsos Techos PROPAGABILIDAD
Sin falsos techos 5 Vertical
Con falsos techos .
incombustibles 3 5 Baja 5
Con falsos ltechos 0 Media 3 3
combustibles
FACTORES DE SITUACION Alta 0
Distancia de los .
Horizontal
Bomberos
menor de 5 km | 5 min. 10 Baja 5
5y 10 .
entre 5y 10 km min. 8 6 Media 3 3
entre 10y 15 |10 y 15 6 Alta 0
km min.
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entre 15y25 |15y 25

Kkm min. 2 SUBTOTAL(X) 86
mas de 25 km | 25 min. 0 -
Accesibilidad de FACTORES DE PROTECCION
edificios
Buena 5 Concepto SV | CV|Puntos
. Extintores portatiles
Media 3 c (EXT) 1 2 1
Bocas de incendio
Mala L equipadas (BIE) 2 4 2
Columnas hidratantes
Muy mala 0 exteriores (CHE) 2 4 2
Deteccién automatica
PROCESOS (DTE) 0 4 0
. . ., Rociadores
Peligro de activacion automaticos (ROC) 5 8 5
. Extincion por agentes
Bajo 10 gaseosos (IFE) 2 4 2
Medio 5 SUBTOTAL (Y) 12
Alto L
Carga Térmica
Bajo 10
Medio 10
Alto
Combustibilidad
Baj? CONCLUSION (Coeficiente de Proteccién
Medio 3 frente al incendio)
Alto 5X 5Y
Orden y Limpieza P= —= -+ 0(BCl)
120 22
Alto 10
Medio 5 5(86) 5(12)
: P= + + 0(BClI)
Bajo —
) . 120 22
Almacenamiento en
Altura
menor de 2 m. 3
P=358+2.72 +0
entre 2y 4 m. 2 2 P= 6 3
mas de 6 m. 0 - M
FACTOR DE CONCENTRACION
Factor de
concentracion $/m?2
menor de 500
entre 500 y 1500 2

mas de 1500
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ANEXO 7.- MAPAS DE UBICACION DE SENALIZACION
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b) Planta central

CONTROL DE CALIDAD
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b) Planta central
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ANEXO 9.- VIAS DE EVACUACION Y SALIDAS DE EMERGENCIA
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MES

CAPACITACION

DURACION (HORAS):

AREA
RESPONSABLE:

POSICIONES
INVOLUCRADAS:

OBJETIVO

ENERO

Prevencion
de riesgos
laborales

1

Seguridad
Industrial

Todos los

empleados

Concientizar a
los
trabajadores
acerca de los
riesgos
laborales sus
causas y
consecuencia
S.

ANEXO 10.- PLAN DE CAPACITACION

FEBRERO

Exposicion
a productos
guimicos.

1
Salud

Todos los
empleados

Capacitar al
personal
para
identificar los
potenciales
riesgos
guimicos y
como
repercute en
la salud.

MARZO

Primeros
auxilios / RCP

1
Salud

Todos los
empleados

Proporcionar el
conocimiento
suficiente a los
colaboradores
para brindar los
primeros
auxilios a
personas que lo
requieran

ABRIL MAYO
Plan de Manejo de
Emergencias extintores

1 1

Seguridad Seguridad
Industrial Industrial
Todos los Todos los
empleados empleados
Reforzar el

conocimiento
en manejo de
equipos contra

Familiarizar al
personal con los

planes de ) ;
; incendios para
emergencia
. enfrentar
aplicables a las X
L ; cualquier
instalaciones
conato de
incendio

JUNIO

Control y
prevencio
n de
Incendio y
explosion

1

Seguridad
Industrial
Todos los
empleados
Recordar
al personal
los
principios
basicos de
incendios y
las
precaucion
es a tomar
frente a
determinad
a situacion

JULIO

Manipulaci
6ny
levantamie
nto de
cargas

1

Seguridad
Industrial
Personal

de bodega

Impulsar
las mejoras
para la
adecuada
realizacion
de las
actividades
para la
prevencion
de
accidentes.
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AGOSTO

Factores
humanos que
causan
accidentes

1

Seguridad
Industrial

Todos los

empleados

Reflexionar sobre
las actitudes
humanas y el
potencial para

evitar eventos no

deseados.
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ANEXO 11.- MAPA DE RIESGOS

a) Galpon
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b) Planta central
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ANEXO 12.- FOTOGRAFIAS

SENALIZACION

Area de Corte Bodega de Materia Prima

Salida area de confeccién
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Bodega de producto terminado Bodega de materia prima

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
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Area de Empaque

CAMPANA DE ORDEN Y LIMPIEZA

ANTES | DESPUES

ANTES DESPUES

DESPUES
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Bodega de insumos
GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente de Trabajo:

Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador una lesion
corporal o perturbacion funcional, o la muerte inmediata o posterior, con ocasion o

como consecuencia del trabajo.
Andlisis de riesgos

Es el desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo basada en una evaluacion
Ingenieril y técnicas matematicas para combinar la consecuencia y la frecuencia de

un accidente.
Enfermedad Profesional

Identificacion de una condicion fisica o mental adversa actual y/o empeorada por

una actividad del trabajo y/o una situacion relacionada.
Evaluacion del riesgo

Es la cuantificacion del nivel de riesgo, y sus impactos, para priorizar la actuacion

del control del factor de riesgo respectivo.
Factor o agente de riesgo

Es el elemento que esta presente en el ambiente de trabajo y en la organizacién
del trabajo y que dan lugar a la presencia del riesgo, accidentes y enfermedades

laborales.
Gestion

Es parte de la administracion, cuyo objetivo es llevar a la practica las actividades

planificadas mediante procesos correctos en la toma de decisiones, liderazgo,
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trabajo en equipo, negociacion, seguimiento y evaluacion de los recursos, acciones
y resultados.

Identificacidon de peligros

Proceso de identificacidon o reconocimiento de una situacion de peligro existente y

definicion de sus caracteristicas.
Incidente

Evento que da lugar a un accidente o que tiene el potencial para producir un

accidente.
Lugar o centro de trabajo

Son todos los sitios donde los trabajadores deben permanecer o a donde tienen
gue acudir en razon de su trabajo y que se hallan bajo el control directo o indirecto

del empleador.
Manual de procedimientos

Un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripcion de
actividades que deben seguirse en la realizacion de las funciones de una unidad

administrativa, o de dos o mas de ellas.

El manual incluye ademas los puestos o unidades administrativas que intervienen

precisando su responsabilidad y participacion.
Peligro

Caracteristica o condicion fisica de un sistema/proceso/equipo/elemento con
potencial de dafio a las personas, instalaciones o medio ambiente o una

combinacion de estos.

Situacion que tiene un riesgo de convertirse en causa de accidente.
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Prevencion de riesgos laborales

Es el conjunto de acciones de las ciencias biomédicas, sociales y técnicas
tendientes a eliminar o controlar los riesgos que afectan la salud de los

trabajadores, la economia empresarial y el equilibrio medio ambiental.
Riesgo del trabajo

Riesgos del trabajo son las eventualidades dafiosas a que esta sujeto el trabajador,

con ocasion o por consecuencia de su actividad.
Salud Ocupacional

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.
Seguridad y Salud en el Trabajo

La Seguridad Industrial se ha creado con el fin de estudiar los accidentes de trabajo
gue se dan en las empresas y sus causas. Es el conjunto de técnicas aplicadas en

las areas laborales que tienen por objeto la prevencién de accidentes e incidentes.

Los accidentes laborales o las condiciones de trabajo poco seguras pueden

provocar lesiones temporales o permanentes e incluso la muerte.
Sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo

Conjunto de elementos interrelacionados e interactivos que tienen por objeto
establecer una politica y objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo y la forma de

alcanzarlos.



