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RESUMEN

Tubasec C.A., en su proceso productivo de fabricacion de laminas onduladas de
fibrocemento utiliza diversas: materias primas, equipos, maquinas, herramientas y
demas Utiles de trabajo asi como también métodos y procedimientos de trabajo que
pueden presentar o generar riesgos en el momento de su ejecucion y que puede
materializarse en incidentes, accidentes o enfermedades ocupacionales si no se han
tomado las medidas técnicas u organizativas necesarias para controlar o mitigar el

riesgo.

Estos riesgos estan relacionados con los factores de riesgos: mecanicos, fisicos,
quimicos, bioldgicos, ergondmicos y psicosociales; su gestion y control; asi como

también el nivel formacion e informacion de sus trabajadores.

Por lo manifestado el presente trabajo investigativo con el tema: Gestion de Riesgos
Laborales en el area Eurolit de la empresa Tubasec C.A., se presenta en el siguiente

formato:

Enel Capitulo | se presenta la fundamentacion teorica en la que se identifica y describe
el problema motivo de investigacion; la formulacion del problema; el planteamiento
de objetivos general y especificos; la justificacion del proyecto investigativo; la
descripcion de los antecedentes del tema gestion de riesgos laborales; la informacion
de la empresa como: ubicacion, sus productos, las normas que rigen en la empresa, la
descripcidon del proceso productivo y finalmente se determina un marco teérico en la
que se narra los principales factores de riesgo, los métodos de evaluacion cualitativa
para los diferentes riesgos y la definicion de términos basicos todo esto constituyéndose

en un respaldo cientifico para la investigacion.
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En el Capitulo Il se hace referencia a la metodologia: que comprende el tipo de estudio
como: aplicada; de campo, cuasi experimental, inductivo y deductivo; la poblacion y
muestra; la identificacion de variables; la operacionalizacién de variables; el
procedimiento realizado para ejecutar el tema investigativo en el que se detalla la
evaluacion cualitativa y cuantitativa de los factores de riesgos encontrados en cada uno

de los puestos de trabajo y el anélisis critico del procedimiento.

En el Capitulo 1l se determina el estado actual en gestion de riesgos del area Eurolit
de la empresa manifestada, asi como datos estadisticos referente al nimero de
incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales que se encuentra registrados;
conjuntamente se establece los resultados de los riesgos medidos y evaluados
mediante técnicas y métodos estandarizados por cada puestos de trabajo mediante

tablas y graficos que indican la cantidad vy el nivel de riesgo.

En el Capitulo IV se realiza la discusion del tema que comprende en el andlisis e
interpretacion de los riesgos como son: fisicos (ruido e iluminacion), mecanicos,

ergondémicos, quimicos, bioldgicos y psicosociales, por cada puesto de trabajo.

En el Capitulo V se plantea las conclusiones y recomendaciones en funcion a los
objetivos especificos planteados para el tema gestion de riesgos laborales en el area
Eurolit de la empresa Tubasec C.A., plan de mitigacion.

En el Capitulo VI se estructura la propuesta con el titulo Plan de Mitigacién de Riesgos
en el cual se plantea el titulo de la propuesta; la introduccion; los objetivos de la
propuesta; la fundamentacion tedrica; la descripcion de la propuesta en la cual se
plantea medidas preventivas y correctivas para controlar o mitigar los riesgos
evaluados como son: fisicos, mecéanicos, quimicos, ergonémicos, bioldgicos,
psicosociales para cada uno de los puestos de trabajo y al final se estructura un plan

de accidn para el monitoreo y evaluacion de la propuesta.

En el Capitulo VII se establece la referencia bibliografia y la linkografia utilizada para

el desarrollo de la investigacion.
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SUMMARY

Tubasec CA, in the production process of manufacturing fiber cement corrugated
sheets using various raw materials, equipment, machines, tools and other work tools as
well as working methods and procedures that may pose risks or generate at the time of
execution and can materialize in incidents, accidents or illness if you have not taken

the necessary technical and organizational measures to control or mitigate risk.

These risks are related to risk factors: mechanical, physical, chemical, biological,
ergonomic and psychosocial; its management and control; as well as the training and

information of workers level.

It said the present research work on the theme: Managing Work in the area of the

company Eurolit Tubasec CA, is presented in the following format:

In Chapter | the theoretical foundation in which it identifies and describes the reason
for research is presented; the formulation of the problem; the approach of general and
specific objectives; the justification of the research project; the description of the
background to the issue of occupational risk management; Company information such
as location, its products, the rules governing the company, the description of the
production process and finally a theoretical framework in which the major risk factors
is narrated is determined, qualitative evaluation methods for different risks and the

definition of basic terms this becoming a scientific support for research.
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Chapter 11 refers to the methodology is made, that includes the type of study as applied;
field, inductive; population and sample; identifying variables; the operationalization of
variables; the procedure done to implement the research topic that the qualitative and
quantitative assessment of risk factors found in each of the jobs and critical analysis of

the detailed procedure.

In the Chapter I11 determines the current status of the risk management area manifested
Eurolit company as well as concerning the number of incidents, accidents and
occupational diseases that are recorded statistics; together the results of measured risks
are established and evaluated by standardized techniques for each job using tables and

graphs indicating the number and level of risk methods.

Chapter IV discussion of the topic that includes the analysis and interpretation of the
risks and are performed, Physical (noise and lighting), mechanical, ergonomic,

chemical, biological and psychosocial, for each job.

In the Chapter V the conclusions and recommendations arises according to specific
objectives set for the issue of occupational risk management in the area of the company

Eurolit Tubasec CA, mitigation plan.

Chapter VI proposal is structured with the title Hazard Mitigation Plan in which the
title of the proposal arises; the introduction; the objectives of the proposal; the
theoretical foundation; the description of the proposal in which preventive and
corrective actions to control or mitigate the assessed risks posed measures such as:
physical, mechanical, chemical, ergonomic, biological, psychosocial for each of the

jobs and end a plan is structured action for monitoring and evaluation of the proposal.

In the Chapter VII reference literature and Linkography used for the development of
research is established.
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INTRODUCCION

La salud y la integridad fisica de los trabajadores ante los diversos factores de riesgo
ocupacionales han pasado de ser algo complementario en una empresa a ser un derecho
y obligacion de todos, considerando que méas de un tercio de nuestras vidas pasamos
en nuestros trabajos entonces el trabajo, la salud y seguridad ocupacional se encuentran

intimamente relacionados.

Actualmente a nivel mundial, las empresas toman mayor importancia al tema de
gestion de riesgos laborales debido a las condiciones laborales y a la diversidad de
factores de riesgos que amenazan en el desarrollo de la interactividad productiva y que
cuando se presentan como un hecho real sus resultados se reflejan en lesiones,
incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales, originan la necesidad de proteger
a sus trabajadores.

En respuesta a esta necesidad la empresa TUBASEC C.A., busca asumir la
responsabilidad y poner en préctica el sistema de gestion de riesgos laborales como un
instrumento eficaz para el logro de la conservacion de la integridad fisica, mental y
social de sus trabajadores, mediante medidas preventivas o correctivas con el fin de
prevenir, controlar o mitigar los factores de riesgos ocupacionales presentes en su area
Eurolit, incorporando de manera integral la participacion de todos y cada uno de sus
trabajadores en congruencia y coordinacion con las autoridades dentro del marco del

Sistema Integrado de Gestion.

El control de riesgos “plan de mitigacion” trata de prevenir o disminuir los accidentes
y enfermedades ocupacionales que hoy en dia constituye un alto costo laboral, social y
econdémico, que mediante la correcta aplicacion del sistema de gestién de riesgos
laborales se puede conservar el recurso mas valioso que es el talento humano, que a lo
largo de la historia ha sido inalcanzable debido al desarrollo tecnoldgico en las

industrias y con ello el incremento de riesgos.

XXI



CAPITULO |

1. FUNDAMENTACION TEORICA

1.1. Identificacion y Descripcion del Problema

TUBASEC C.A., en el afio de 1993 se diversifico utilizando las mismas instalaciones
existentes, con la produccion de laminas onduladas de cemento crisotilo con la marca
Eurolit, para la cual cuenta con maquinarias, equipos, herramientas y personal
calificado, asi como también las respectivas bodegas de almacenamiento para materias

primas y productos terminados.

En el dltimo periodo comprendido entre el afio 2013 - 2014 en el area Eurolit de la
empresa Tubasec C.A. se han registrado un aumento de incidentes, accidentes y
enfermedades ocupacionales, esto se asume que se presenta por no contar con la
adecuada Gestion de Riesgos Laborales, la cual hace necesaria realizar una
identificacion, medicion y evaluacién cualitativa y cuantitativa de los diversos factores
de riesgo como son: fisicos, mecanicos, ergonémicos, bioldgicos, quimicos vy
psicosociales; sumado a esto la falta de implementacion y seguimiento que se debe
realizar para determinar el cumplimiento de las medidas preventivas o correctivas con
el fin de evitar, prevenir, mitigar o controlar los accidentes y enfermedades
ocupacionales garantizando la integridad fisica y psicolédgica del trabajador en sus
puestos de trabajo en las que permanece las 8 horas laborables; al mismo tiempo se
determind la falta de capacitaciones que inciden directamente en el nivel de
informacién y formacién de los trabajadores en materia de seguridad industrial
especialmente sobre los riesgos que se encuentra presentes en cada uno de sus puestos
de trabajo, como enfrentarse ante estos riesgos y la importancia de la utilizacion del

equipo de proteccion personal.



Finalmente la falta de un documento en el que se respalde la prevencion de riesgos
laborales que el estado obliga a los empleadores dentro de los marcos legales vigentes

en nuestro pais.

1.2. Formulacién del Problema

¢De qué manera influira la Gestidn de Riesgos Laborales en el en el area Eurolit, de la
empresa TUBASEC C.A.?

1.3. Objetivos

1.3.1.Objetivo General

» Realizar la gestion de los riesgos laborales en el area Eurolit de la empresa
TUBASEC C.A., para conservar la salud e integridad fisica de los trabajadores
evitando la ocurrencia de accidentes y enfermedades ocupacionales mediante un

plan de mitigacidn de riesgos.
1.3.2.Objetivos Especificos

» Realizar un diagnostico para establecer el estado actual de la gestion de riesgos en
el area Eurolit de la empresa TUBASEC C.A.

Identificar los factores de riesgo del proceso en el area Eurolit.

Medir los factores de riesgos identificados del area involucrada.

Evaluar los riesgos identificados.

vV V VYV V

Analizar y establecer un plan de mitigacion de riesgos que permita controlar y
prevenir dafios en la integridad fisica y mental de los trabajadores.
1.4. Hipotesis

La gestion de riesgos laborales nos ayudara a controlar eficientemente a los factores de

riesgos ocupacionales, en el area Eurolit de la empresa Tubasec C.A.



1.5. Justificacién

El presente trabajo investigativo que aborda el tema: Gestion de riesgos laborales en el
Area Eurolit de la empresa Tubasec C.A., permitira identificar, medir, evaluar y
controlar los riesgos determinados en cada uno de los puestos de trabajo, mediante una
alternativa de control o disminucion del riesgo establecidas como medidas de
seguridad necesarias para prevenir la ocurrencia de incidentes, accidentes y
enfermedades ocupacionales y de esta manera proporcionar un entorno de trabajo

seguro y saludable precautelando la salud e integridad fisica de los trabajadores.

Es imprescindible contar con un estudio de identificacion de riesgos, andlisis y
valoracién para determinar el nivel de riesgo con el proposito de proteger al talento
humano que es un recurso invaluable e indispensable para las empresas, para lo cual es
necesario la implementacion de un plan de mitigacion de riesgos que mediante medidas
preventivas o correctivas fomenta en el cuidado de la salud en los trabajadores y la
prevencion de accidentes, incidiendo directamente en la capacidad productiva del
trabajador y reflejada en la disminucién de accidentes o enfermedades ocupacionales
y por ende la disminucién de gastos, ademas permitira cumplir con las normas

nacionales vigentes en nuestro pais dentro del marco de gestion de riesgos laborales.

TUBASEC C.A. priorizando la Seguridad y Salud Ocupacional, ha considerado que
una de las acciones fundamentales a mejorar en este &mbito es la constante evaluacion
de los factores de riesgos presentes y la implementacion de acciones preventivas o
correctivas para prevenir o corregir el factor de riesgo presente y el respectivo

seguimiento de cumplimiento de cada una de las medidas implementadas.

Asi como también la constante capacitacion de su personal en materia de prevencion
de riesgos laborales y de esta manera crear una cultura de prevencion de riesgos en el

trabajo.



1.6. Antecedentes del Tema

Actualmente la “Gestion de Riesgos Laborales”  se ha constituido un tema
trascendental, historico, y de gran importancia en todas las empresas manufactureras
ya que los riesgos constituyen uno de los problemas contemporaneos de mayor
connotacidon en todo el mundo, causando afectaciones para la salud de los trabajadores,
la productividad y las consecuentes implicaciones econémicas que representa la

accidentabilidad a través de un alto costo social, laboral y econémico.

La prevencion de los riesgos laborales en su sentido mas estricto ha sido uno de los
objetivos mas dificiles de alcanzar a lo largo de la historia, debido a los constantes
avances tecnoldgicos en las industrias, la falta de cultura organizacional en materia de
prevencion de riesgos laborales y la implementacion de una gestion de riesgos

laborales.

La correcta, coherente y consistente Gestion de Riesgos Laborales a lo largo del tiempo
ha garantizado la seguridad de los recursos humanos, tecnoldgicos y financieros, asi
como la creacion de ambientes de trabajos seguros y confiables que permiten alcanzar
altos indices de calidad y productividad con la consecuente obtencion de sustanciosos

beneficios econdmicos.


http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml

1.7. Descripcion de la Empresa

Figura N° 01: Empresa Tubasec C.A.

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

El complejo industrial TUBASEC C.A., esta ubicada en la cuidad de Riobamba, en la
avenida Circunvalacién via a chambo, teléfonos (03) 2961466- 2969382.

TUBASEC C.A., es una compaiiia espafiola URALITA constituida en el afio de 1979,
con el proposito de producir y comercializar tuberias de fibrocemento, posteriormente
en el afio de 1993 con una reingenieria comienza con la produccion de laminas
onduladas con la misma materia prima, actualmente es el lider en la produccién y
distribucién de laminas onduladas en el Ecuador con méas de 120 distribuidores

exclusivos en todo el pais.

La empresa cuenta con una de las plantas mas modernas de América del Sur en la
produccion de laminas onduladas de fibrocemento (Cemento- Crisotilo), ademas de la
fabricacion de cubiertas para viviendas con la marca Eurolit Tubasec elabora: tejas de
hormigon coloreado con la marca ecuateja, techos translucidos de polipropileno con la

marca techoluz, perreras, macetas y otros productos.



Figura N° 02: Productos de la empresa Tubasec C.A.

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

TUBASEC C.A., se encuentra conformada en base a normas nacionales e
internacionales como: la norma ISO 160 y la nacional INEN 485; el certificado de
Conformidad del Sistema de Gestion de calidad segun los requisitos de la norma ISO
9001: 2000, como también el certificado de sistema de gestion Medio Ambiental ISO
14001: 2004 y finalmente un certificado de un sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo OHSAS 18001: 2007.

v Mision: Entregar productos garantizados y ecol6gicos, para el usuario andino.

v Vision: TUBASEC C.A. contribuira a solucionar los problemas de infraestructura,

del pais mejorando el estandar de vida de su gente.

v Politica Integral: TUBASEC C.A. protege la salud de sus trabajadores
previniendo los riesgos del trabajo, cumpliendo legislacion y reglamentos nacionales
e internacionales aplicables a sus actividades.

La Direccién de la compafiia considera que su capital mas importante es su personal

por lo que lo mantiene motivado y comprometido con la prevencion de los riesgos.



v Mapa De Procesos

Figura N° 03: Mapa de procesos

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

1.8. Enfoque Teorico

1.8.1 Riesgo y Prevencion

De acuerdo con GREUS Antonio, (2012) el riesgo es la probabilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafio para la salud, derivado del trabajo y concurriendo

la probabilidad de que se produzca el dafio y la severidad.

La prevencion es el conjunto de medios humanos y materiales necesarios para realizar
actividades preventivas a fin de garantizar la adecuada proteccion de la seguridad y
salud de los trabajadores, asesorando y asistiendo para ello a la direccion general, a los
trabajadores, a sus representantes y a los 6rganos de representacion especializados.



1.8.2 Factor o Agente de Riesgo Laboral

Segun el Codigo Trabajo, (2011) es el elemento agresor o contaminante sujeto a
identificacion, medicion y evaluacion, que actta sobre el trabajador o los medios de

produccion y hace posible la presencia del riesgo.
La clasificacion Internacional de los factores de riesgo se describe en seis grupos:

a. Fisicos: Originados por iluminacion, ruido, vibraciones, temperatura, humedad,

radiaciones, electricidad y fuego.

b. Mecénicos: Producidos por la maquinaria, herramientas, aparatos de izar
instalaciones, superficies trabajo, orden y aseo.

¢. Quimicos: Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales, polvos y
humos metalicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y liquidos utilizados en los

procesos laborales.

d. Bioldgicos: Ocasionados por el contacto con virus, bacterias, hongos, parasitos,
venenos, microorganismos transmitidos por vectores como insectos y roedores,

sustancias producidas por plantas y animales

e. Ergonémicos: Originados en posiciones incorrectas, sobreesfuerzo fisico,
levantamiento inseguro, uso de herramientas, maquinaria e instalaciones que no se

adaptan a quien las usa.

f. Psicosociales: Los que tiene relacién con la forma de organizacion y control del
proceso de trabajo. Pueden acompafiar a la automatizacion, monotonia,
repetitividad, parcelacion del trabajo, inestabilidad laboral, extensién de la jornada,
turnos rotativos y trabajo nocturno, nivel de remuneraciones, tipo de

remuneraciones y relaciones interpersonales.



Figura N° 04: Incidencia de los Factores de Riesgo sobre la salud
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Fuente: Seguridad e Higiene del Trabajo de CORTES, JOSE
Elaborado Por: Mayra Minta.

1.8.3 Gestion de Seguridad y salud en el Trabajo

La gestion de seguridad y salud ocupacional permite la implementacion de un método
sistematico para identificar los peligros y controlar los riesgos de salud y seguridad en
el trabajo, tales como: disminuir los riesgos en el lugar de trabajo; reducir la cantidad
de accidentes y lesiones a través de mecanismos de prevencion; minimizar el
ausentismo por enfermedad y las interrupciones de producciéon y de esta manera
permitiendo que la organizacién reduzca los riesgos de incidentes, accidentes y

enfermedades ocupacionales.

1.8.4 Evaluacion General de Riesgos

Segun el método simplificado de evaluacidon de riesgos del Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene del trabajo se clasifican los riesgos en funcién de su importancia
para objetivar resultados, en funcidn de dos conceptos clave de toda evaluacion:

a. Probabilidad: Es la posibilidad de que los factores de riesgo se materialicen en los

dafios normalmente esperables de un accidente.



Los niveles de probabilidad considerados son:

Tabla N° 01: Probabilidad del Riesgo

Alta El dafio ocurrird siempre o casi siempre
Media El dafio ocurrird en algunas ocasiones
Baja El dafio ocurrird raras veces

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
Elaborado Por: Mayra Minta.

b. Consecuencias: Es la severidad del dafio, las consecuencias de los riesgos
identificados en caso de su materializacion se puede clasificar en los siguientes

niveles.

Tabla N° 02: Consecuencias del Riesgo

Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones
Alta mdltiples, lesiones fatales, cdncer y otras enfermedades

crdnicas que acorten severamente la vida.

Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras
Medi importantes, fracturas menores, sordera, dermatitis, asma,
edia . .
trastornos misculo-esqueléticos, enfermedades que conducen a
una incapacidad menor.
Bai Dafios superficiales (cortes y magulladuras pequefias, irritacién
ja

de ojos), molestias (dolor de cabeza, disconfort.)

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
Elaborado Por: Mayra Minta.

c. Nivel de Riesgo: Es el producto de la probabilidad por las consecuencias y se gradua

en cinco categorias.

Tabla N° 03: Nivel del Riesgo

ESTIMACION DEL VALOR Consecuencias
DEL RIES60 BATA MEDIA ALTA
BAJA Trivial Tolerable Moderado

Probabilidad MEDIA Tolerable Moderado

ALTA Moderado

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Los niveles de riesgo forman la base para decidir si se quiere mejorar los controles

existentes o implantar unos nuevos, asi como la temporalizacion de las acciones.

Tabla N° 04: Accion y Temporalizacion para el Riesgo
Nivel de Riesgo ACCION Y TEMPORIZACION
No se necesita mejorar la accidn preventiva, Sin embargo se deben considerar

soluciones mds rentables o mejoras que no supongan una carga econdmica

Tolerable importante.
5e requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia
de los medidas de contral.

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

Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias alfas, se precisard
una accion posterior para establecer, con mds precision, la probabilidad de dafio
como base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

Moderado

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
Elaborado Por: Mayra Minta.

1.8.5 Medicion de los Factores de Riesgo

La medicién de los factores de riesgo se los realiza mediante el uso de métodos o
procedimientos estandarizados y equipos de toma de muestras o de medicion debidamente

calibrados.
A. Factores de Riesgo Mecéanico

» Meétodo William Fine: Es un método matematico que se fundamenta en el célculo

del grado de peligrosidad, cuya férmula es la siguiente:

Grado de peligrosidad = Consecuencias x Exposicion x Probabilidad
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Doénde:

Consecuencia: Es el dafio generado debido al riesgo que se considera.

Exposicion: Es la frecuencia con que se presenta la situacion del riesgo, siendo tal que

el primer acontecimiento indeseado iniciaria la consecuencia del accidente.

Probabilidad: Es la posibilidad de que una vez presentada la situacion de riesgo, los
acontecimientos de la secuencia completa del accidente se suceda en el tiempo,

originando accidentes y consecuencias.

Tabla N° 05: Valoracion del riesgo mecanico
VALORACION DEL RIESGO SEGUN METODO FINE

FACTOR

CLASIICACION

1. Consecuencias (C) | a.Varias muertes: dafos superiores a 50 millones de pesetas. 50
(Resultado mas probable ; b. Muerte: danos de 10 a 50 millones de pesetas. 25
de un accidente potencial) : . .
c. Lesiones extremadamente graves (amputacion, inca-
pacidad permanente) dafos de 100.000 pesetas a 10 15
millones.
; d. Lesiones con baja, danos hasta 100.000 pesetas. 5
| e. Heridas leves, contusiones, golpes, pequenos dafnos 1
2. Exposicion (E) | a. La situacion de riesgo ocurre continuamente (o muchas
. veces al dia). 10
(Frecuencia con que ocurre
la situacion de riesgo) ‘ b. Frecuentemente (aproximadamente una vez al dia). 6
c. Ocasionalmente (de una vez por semana a una vez al
mes). 3
j d. Raramente (se sabe que ocurre). 1
e. Remotamente posible (no se sabe que haya (0,5)
ocurrido)
| !
3. Probabilidad (P) | a. Secuencia completa de accidente: es el resultado mas
(Probabilidad de que la probable y esperado si la situacion de riesgo tiene lugar. 10
secuencia de accidente se ‘ b. Es completamente posible, nada extrano, tiene una pro-
complete) babilidad del 50%. 6
c. Seria una secuencia o coincidencia rara: 10%. 3
d. Seria una coincidencia remotamente posible. Se sabe
que ha ocurrido: probabilidad 1%. 1
e. Nunca ha sucedido en muchos anos de
exposicion, pero concebible. 0,5

Fuente: Método de William Fine
Elaborado Por: Mayra Minta.

Una vez determinado el grado de peligrosidad se clasificara el riesgo en funcion al

valor obtenido.
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Tabla N° 06: Niveles del Riesgo Mecanico

| NOMENCLATURA |

G.P.Z 200 Riesgo Alto

(Inaceptable)

2002 G.P.Z85 Riesgo Medio

(Se requiere control)

Riesgo Bajo
(Riesgo Aceptable)

G.P < 85.

Fuente: Método de William Fine
Elaborado Por: Mayra Minta.

B. Factores de Riesgo Fisico
b.1) Ruido: Para determinar la exposicion del trabajador a los diferentes tipos de ruido

(estable, fluctuante o impulsivo), se efectuara el NPS eq en dB(A), el NPS max en
dB(A).

v Criterios de Evaluacion

b.1.1 Ruido Continuo: De acuerdo al Codigo de Trabajo Art. 55 se fija como limite
maximo de presion sonora el de 85 dB escala A del sonometro, medidos en el lugar en
donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para el caso de ruido continuo

con 8 horas de trabajo.

Los niveles sonoros medidos en dB, con el filtro A en posicion lenta, que se permitiran,

estan relacionados con el tiempo de exposicion segln la siguiente tabla:

Tabla N° 07: Exposicion Permisible en Periodos de Tiempo

Nivel Sonoro Tiempo de exposicion
dB (A) — Slow Jornada / hora

85 8

90 4

95 2

100 1

110 0.25

115 0.125

Fuente: Codigo del Trabajo (2011).
Elaborado Por: Mayra Minta.
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v" Dosis del ruido (D): Se calcula de acuerdo a la siguiente formula y no debe ser

mayor a 1.

_c
i,

En el caso de exposiciones intermitente a ruido continuo la dosis de ruido (D) se

calcula de acuerdo a la siguiente formula:

Cn,
D= £—|
Tn

En donde:
C: Tiempo total de exposicion a un nivel sonoro especifico.
T: Tiempo total permitido a ese nivel.

Tabla N° 08: Dosis del Riesgo Fisico (Ruido)

NOMENCLATURA
<05 Riesgo Bajo
05xy«1 Riesgo medio
1>y <2
>2

Fuente: Codigo del Trabajo (2011).
Elaborado Por: Mayra Minta.

b.2) lluminacién

De acuerdo al codigo de trabajo decreto ejecutivo 2393 Art. 56 todos los lugares de
trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente iluminacion natural o artificial
para que el trabajador pueda efectuara sus labores con seguridad y sin dafio para los

0jos.

Los niveles minimos de iluminacion se calcularan en funcién de la siguiente tabla:
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Tabla N° 09: Niveles de lluminacion Minima

NIVEL DE ILUMINACION
RECOMENDADO

SITIO DE TRABAIO

Patios, galerias, lugares de paso. 20 luxes
Operaciones en las que la distincién no sea esencial 50 luxes

como manejo de materias, desechos de mercancias,
embalaje, servicios higiénicos.

Cuando sea necesaria una ligera distincidn de detalles 100 luxes
como: fabricacion de productos de hierro vy acero, taller
de textiles y de industria manufacturera; salas de
maquinas y calderos, ascensores.

Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales 200 luxes

como: talleres de metal mecanica, costura, industria de
conserva, imprentas.

Siempre gue sea esencial la distincion media de detalles, 300 luxes
tales como: trabajos de montaje, pintura a pistola,
tipografia, contabilidad, taquigrafia.

Trabajos en que sea indispensable una fina distincion de 500 luxes

detalles, bajo condiciones de contraste, tales como:
correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

Trabajos en gue exijan una distincion extremadamente 1000 luxes
fina o bajo condiciones de contraste dificil es, tales
como: trabajos con colores o artisticos, inspeccion

delicada, montajes de precision electrdnicos, relojeria.
Fuente: Codigo del Trabajo (2011).
Elaborado Por: Mayra Minta.

Luxes: (simbolo: Ix) Es la unidad derivada del Sistema Internacional de Medidas para

la iluminancia o nivel de iluminacién. Equivale a un lumen /m?2

Luminancia: Es la cantidad de luz devuelta por unidad de superficie en direccién de

la mirada, su unidad es la candela.

v Medicién y Evaluacion: Para determinar el nivel de iluminancia Il se debe dividir
Ni medido para el NI recomendado donde:
= Ni (lux):Valor obtenido en la medicion

= NI (lux): Valor recomendado

Tabla N° 10: Dosis del Riesgo Fisico (Iluminacién)
NIVEL DE ILUMINACION VALORES
Bajo 0<Il==08

Optimo 0.8<ll==13
I - |

Fuente: Codigo del Trabajo (2011).
Elaborado Por: Mayra Minta.
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C. Factores de Riesgo Psicosocial

COPSOQ - ISTAS 21: Es un instrumento de evaluacion basado en un cuestionario
individual y de respuesta voluntaria que identifica y localiza los riesgos psicosociales

y facilita el disefio e implementacion de medidas preventivas.

» Condiciones para la aplicacion del Método

a. Participacién: La participacion es una necesidad metodoldgica; es un

requerimiento operativo y es un imperativo legal.

La participacion debe ser avisada para evitar que la persona altere sus emociones al
realizar el cuestionario o lo realice de forma precipitada esto es uno de los factores

de mayor importancia.

b. Anonimato y confidencialidad: Las respuestas al cuestionario son anénimas y
debe garantizarse su confidencialidad, los datos deben ser tratados por personas que
asuman los preceptos legales y éticos de proteccién de la intimidad y de los datos e

informaciones personales.

c. No modificacion: Algunas preguntas del cuestionario deben ser revisadas y
adaptadas a la realidad especifica de la empresa, a partir de aqui las preguntas no

pueden aumentar o disminuir.

» Dimensiones Psicosociales: Las dimensiones constituyen una entidad
conceptualmente diferenciada y operativamente medible, en su conjunto forman parte
del constructo psicosocial y son interdependientes en distinta medida y en funcion de
las realidades de la organizacion y las condiciones de trabajo.
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Tabla N° 11: Dimensiones Psicosociales
Exigencias cuantitativas

Exigencias psicologicas en el Exigencia de esconder emociones
trabajo Exigencias emocionales

Exigencias cognitivas

Doble presencia Doble presencia

Influencia

Posibilidades de desarrollo

Control sobre el trabajo Control sobre los tiempos a disposicion
Sentido del trabajo

Compromiso

Posibilidades de relacion social

Apovo social de los compafieros
Apovo social de superiores
Calidad de liderazgo

Sentido de grupo

Previsibilidad

Claridad de rol

Conflicto de rol

Estima

Inseguridad sobre el futuro

Apovo social v calidad de liderazgo

Compensaciones del trabajo

Fuente: Método Istas 21
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 05: Organizacion de las Exposiciones

Dimension Situacion
Intermedia
MAS Control de los tiempos a disposicion 18,2
PROBLEMATICAS 'Exigencias psicoldgicas cognitivas 224
'Inseguridad sobre el futuro 341
AN 'Estima 319
| Previsibilidad 387
'Exigencias psicologicas cuantitativas 36,6
|Exigencias psicoldgicas emocionales 349
Posibilidad de relacion social
Doble presencia
Apoyo social de los compafieros
Calidad del liderazgo
Influencia
Apoyo social de los superiores
Conflicto de rol
v Claridad de rol

Sentimiento de grupo
Esconder emociones
MENOS Compromiso
PROBLEMATICAS  Sentida del trabajo
O FAVORABLES  Posibilidades de desarrollo

Fuente: Método Istas 21
Elaborado Por: Mayra Minta.
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D. Factores de Riesgo Ergondémico

De acuerdo a los doctores McAtamney L. y Corlett E. de la Universidad de Nottingham
(Institute for Occupational Ergonomics) de la pagina Ergonautas; los métodos para la
evaluacion de posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad

estatica del sistema musculo esquelético, levantamiento de cargas son:

d.1.) Sobreesfuerzo fisico

Meétodo Rula: La aplicacion del método comienza con la observacion de la actividad
del trabajador durante varios ciclos de trabajo, a partir de esta observacion se deben
seleccionar las tareas y posturas mas significativas, bien por su duracion o por presentar

una mayor carga postural.
El método divide el cuerpo en dos grupos:

v" Grupo A: Incluye los miembros superiores (brazos, antebrazos y mufiecas)
v Grupo B: Comprende las piernas, el tronco y el cuello.

> Evaluacion

Grupo A: El primer miembro a evaluar es el brazo, para determinar su puntuacion, se

debe medir el &ngulo que forma el brazo con respecto al eje del tronco.

Tabla N° 12: Puntuacion del brazo
. : . A 1 Desde 20° de extension a 20° de
' ; flexién
Extension =20° o flexion entre
20°y 45°
3 Flexion entre 45° y 90°

[ S

4 Flexion =90°

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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La puntuacion asignada al brazo podra verse modificada de acuerdo a las posiciones
mencionadas en la siguiente tabla.

Tabla N° 13: Modificaciones sobre la puntuacién del brazo

H6 o+ M_. -1 +1 | Siel hombroestaclevado o ¢l brazorotado

J H §i los brazos estan abducidos

J -l Si el brazo tiene un punto de apoyo

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Puntuacion del Antebrazo: La puntuacion sera en funcién de su posicion y su

angulo correspondiente.

Tabla N° 14: Puntuacion del antebrazo

1 Flexion entre 60° v 100°

2 Flexion < 60° 6 = 100°

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

La puntuacion asignada al antebrazo podra verse aumentada en dos casos como se

indica en la posicion de la siguiente tabla:

Tabla N° 15: Modificacion de la puntuacion del antebrazo

Sila proyeccidn vertical del antebrazo se
+1 encuentra mas alla de la proyeccion
vertical del codo

Si el antebrazo cruza la linea central del
cuerpo.

+1

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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» Puntuacion de la Murfieca: Se determinara en funcion del grado de flexion de la

mufieca.

Tabla N° 16: Puntuacion de la mufieca

Si esta en posicién neutra
1 7 w3 e respecto a flexiéon

> Si esta flexionada o extendida
! > T entre 0° y 15°
) Para flexion o extension mayor
de 15°

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

El valor calculado para la mufieca se vera modificado de acuerdo a la posicion de la

siguiente tabla:

Tabla N° 17: Modificacion de la puntuacién de la mufieca

cubitalmente

e
— i 4 i i
__.<‘;. > 1 Si esta desviada radial o

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

Una vez obtenida la puntuacion de la mufieca se valorar el giro de la misma, este valor

es independiente.
Tabla N° 18: Puntuacién del giro de mufieca
Si existe pronacion o supinacion
! en rango medio
2 Si existe pronacion o supinacion
162 en rango extremo

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

GRUPO B: Puntuacidn para la piernas, el tronco y cuello

» Puntuacién del cuello: Se evaluara en funcion la flexidon de este miembro.

Tabla N° 19: Puntuacion del cuello

1 Si existe flexion entre 0° y 10°

Si esta flexionado entre 10°y
20°.

3 Para flexion mayor de 20°.

4 Si esta extendido.

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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La puntuacion calculada para el cuello podra verse incrementada de acuerdo a las
posiciones que se detallan en la siguiente tabla:

Tabla N° 20: Modificacion de la puntuacién del cuello

+1 Si el cuello esta rotado.

] l ! I I +1 Si hay inclinacion lateral.

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Puntuacion del Tronco: Se debera determinar si el trabajador realiza la tarea,

sentado o de pie, indicando en este ultimo caso el grado de flexion del tronco.

Tabla N° 21: Puntuacion del tronco

| Sentado, bien apovado y con un
angulo tronco-caderas >90°

2 | Siesta flexionado entre 0° y 20°

Siesta flexionado entre 20°y
60°.

4 51 esta flexionado mas de 60°.

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

La puntuacion del tronco incrementara de acuerdo a las posiciones que se detallan en
la siguiente tabla:

Tabla N° 22: Modificacion de la puntuacién del tronco

Si hay torsion de tronco.

) Si hay inclinacion lateral del
tronco.

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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» Puntuacion de Piernas: En las piernas el método se centrara en aspectos como la
distribucion del peso entre las piernas, los apoyos existentes y la posicion sentada o

de pie.
Tabla N° 23: Puntuacion de las piernas

1 Sentado, con pies y piernas bien apoyados

De pie con el peso simétricamente distribuidoy
espacio para cambiar de posicidn

Si los pies no estan apoyados, o si el peso no
estd simétricamente distribuido

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Puntuacion Global Grupo A: Con las puntuaciones de brazo, antebrazo, mufieca

y giro de mufieca, se asignara una puntuacion global para el grupo A.

Tabla N° 24: Puntuacion global grupo A

K=l R (- = R R PO PO O IR PR (B

R [T EN - NV VY N O [N N N S Ny (VR VY (VYR [V 8

Q< wn bbb &b bW wWiwb

Rl =11 A NN V] [V [V ¥ Rt (NN ) VN PN VR [VURNY]

wlolole < < alu|uuvww uls|slslww

D<o W Blbh(bb &b W W WNN
Y0~ = @ G| n s bR w

1
2
2
2
3
3
24
2
4
4
4
4
5
S
[
=
8
9

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Puntacion Global Grupo B: Se obtendra una puntuacion general para el grupo B a
partir de la puntuacién del cuello, el tronco y las piernas.
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Tabla N° 25: Puntuacion global grupo B

| | w| w| |

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Puntuacion del tipo de actividad desarrollada y la fuerza aplicada

La puntuacion de los grupos A 'y B se incrementaran en un punto si la actividad es
principalmente estatica (la postura analizada se mantiene mas de un minuto seguido) o
bien si es repetitiva (se repite mas de 4 veces cada minuto), si la tarea es ocasional,
poco frecuente y de corta duracion, se considerard actividad dindmica y las

puntuaciones no se modificaran.

Tabla N° 26: Puntuacién segun fuerzas y/o actividad muscular
~Puntos  Posictbn
0 Sila carga o fuerza es menor de 2 Kg. v se
realiza intermitentemente.
Sila carga o fuerza esta enfre 2 v 10 Kg. v se
levanta intermitente.
Sila carga o fuerza estaentre 2 y 10 Kg. v es
estatica o repetitiva.
si la carga o fuerza es intermitente v superior a
10 Kg.
Sila carga o fuerza es superior alos 10 Kg.. ¥
es estatica o repetitiva.
Si se producen golpes o fuerzas bruscas o
repentinas.
Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

1

3

3

» Puntuacién Final

La puntuacion obtenida del grupo A la correspondiente a la actividad muscular y la

debida a las fuerzas aplicadas pasara a denominarse puntuacion C.

La puntuacion obtenida de sumar a la del grupo B la debida a la actividad muscular y

las fuerzas aplicadas se denominara puntuacién D.
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A partir de las puntuaciones C y D se obtendra una puntuacion final global para la tarea
que oscilara entre 1y 7, siendo mayor cuanto més elevado sea el riesgo de lesion.

Tabla N° 27: Puntuacion final

I~ Puntuacienp |
_-------|
2
2 [ 2 ][ 3 ][4 ][4 ][5 [[5]
3 [ 3 ][ 3 ][4 ][4 ][ s J[¢]
3 3 ][ 3 ][4 ][ s J[ e J[6]
4 2[4l 7 ]7]
4 2[5 ][s][e ][ 7 [[7]
S s J[s e [ 7 7 J[7]
S s s iz 17 7 7]

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

» Flujo de obtencién de puntuaciones en el método Rula

Figura N° 06: Pasos que se siguen para la obtencién de la puntuacion final

|Brazo||m'|eca|

| Antebrazo ” Giromtl'iecal | Cuello “ Tronco ” Piernas l

[} ]
| | 1 I
| [ PuntacionGiobel Grupo | | { [ PuntuacinGiobsl GupoB | |
[} ]
s o i
| — 3 | — |
! I Actividad muscular | ! ! | Actividad muscular | '
[} ] I ]
E | Carqas o fuerzas | E E | Caraqas o fuerzas | E
[} ] I ]
| | 1 I
| Puntuacién C | | Puntuacién D |

| Puntuacion Final |

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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> Niveles de actuacion segun la puntuacion obtenida

Tabla N° 28: Niveles de Actuacién

1 Cuando la puntuacion final es 1 6 2 la postura es aceptable.

Cuando la puntuacion final es 3 6 4 pueden requerirse
cambios en la tarea; es conveniente profundizar en el estudio
La puntuacion final es 5 6 6. Se requiere el redisefio de la
tarea; es necesario realizar actividades de investigacion.

La puntuacion final es 7. Se requieren cambios urgentes en el
puesto o tarea.

Fuente: Método Rula — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

4

d.2.) Levantamiento Manual de Cargas

Meétodo GINSHT: Toda manipulacion manual de cargas conlleva un riesgo inherente,
el método trata de determinar el grado de exposicion del trabajador al realizar el
levantamiento o trasporte de la carga, partiendo de un valor maximo de peso
recomendado, en condiciones ideales llamado peso tedrico, a partir del cual y tras
considerar las condiciones especificas del puesto, tales como el peso real de la carga,
el nivel de proteccion, las condiciones ergonémicas y caracteristicas individuales del
trabajador, obtiene un nuevo valor de peso méximo recomendado, llamado peso

aceptable.

La comparacion del peso real de la carga con el peso maximo recomendado obtenido,
indicara al evaluador si se trata de un puesto seguro o por el contrario expone al

trabajador a un riesgo excesivo y por tanto no tolerable.

Las lesiones derivadas del levantamiento de cargas pueden originarse como
consecuencia de las condiciones ergondémicas inadecuadas para el manejo de las
mismas (cargas inestables, sujecion inadecuada, superficies resbaladizas), debido a las
caracteristicas propias del trabajador que la realiza (falta de informacion sobre las
condiciones ideales de levantamiento, atuendo inadecuado) o por el levantamiento de

peso excesivo.
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Procedimiento de aplicacion del método:

1. Recopilacion de datos de manipulacion de la carga, que incluyen:

1.1. Peso real de la carga manipulada.

1.2. Duracion de la tarea: tiempo total de manipulacion de la carga y tiempo de
descanso.

1.3. Posiciones de la carga con respecto al cuerpo: altura y separacion de la carga.
1.4. Desplazamiento vertical de la carga o altura hasta la que se eleva la carga.
1.5. Giro del tronco.

1.6. Tipo de agarre de la carga.

1.7. Duracion de la manipulacion.

1.8. Frecuencia de manipulacion.

1.9. Distancia de transporte de la carga.

2. ldentificar las condiciones ergonémicas del puesto de trabajo.

3. Determinar las caracteristicas propias o condiciones individuales del trabajador.

4. Especificar el grado de proteccion o prevencion requerido para la evaluacion.

5. Célculo del peso aceptable o peso limite de referencia, que incluye:

5.1. Célculo del Peso teorico en funcidn de la zona de manipulacion.

5.2. Calculo de los factores de correccion del peso tedrico correspondientes al grado
de proteccion requerido y a los datos de manipulacion registrados.

6. Comparacion del peso real de la carga con el peso aceptable.
7. Calculo del peso total transportado, que podra modificar el nivel de riesgo
identificado hasta el momento si dicho valor supera los limites recomendados para el

trasporte de cargas.
Datos de manipulacion manual de la carga:

a. Peso real de la carga en kilos.
b. Posicion de la carga con respecto al cuerpo
b.1. La altura o Distancia Vertical (V) a la que se maneja la carga: Distancia desde el

suelo al punto en que las manos sujetan el objeto.
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b.2. La separacién con respecto al cuerpo o Distancia Horizontal (H) de la carga al
cuerpo: Distancia entre el punto medio de las manos al punto medio de los tobillos

durante la posicion de levantamiento.

Figura N° 07: Medicién de la posicién de carga con respecto al cuerpo

Punto medio entre los
agarres de la carga

2 Proyeccion del punto1 sobre
el plano horizontal

3 Punto medio entre los tobillos

Proyeccion del punto 3 sobre
el plano horizontal

.
Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

c. Desplazamiento vertical de la carga: Es la distancia que recorre la carga desde que

se inicia el levantamiento hasta que finaliza la manipulacion

Tabla N° 29: Valores del factor de correccion del desplazamiento vertical

Desplazamiento vertical de la carga ‘.r'aklrﬂ-::t:;ici;ﬁr g

i

0,31

087
Hasta 175 cm. 0,34
Mas de 175 cm. 0

Fuente: Método GINSHT - Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

d. Giro del tronco: Angulo formado por la linea que une los hombros con la linea que
une los tobillos, ambas proyectadas sobre el plano horizontal y medido en grados

sexagesimales.
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Figura N° 08: Medicion del giro de tronco

Giro del
tronco

Linea gque une los td

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 30: Valores del factor de correccion del giro de tronco

Giro del tronco Valor del factor de correccion

Poco girado (hasta 309).

Girado (hasta 609).

Muy girado (902

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

e. Tipo de agarre de la carga: Condiciones de agarre de la carga

Tabla N° 31: Valores del factor de correccion del tipo de agarre

Tipo de e Valor del factor
RO £ 903 de correccion
N

confortable utilizacion de asas,
ranuras, etc... y sujeciones con
Ia mano flexionada 90° alrededor|
de la caja.) |

k R
Agarre malo I 09

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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f. Frecuencia de la manipulacion: Este factor queda definido por el nimero de

levantamientos realizados por minuto (frecuencia) y la duracién de la manipulacion

Tabla N° 32: Factor de correccion de la frecuencia de manipulacion

Duracion de la manipulacion.

. o Menozde1 | Entreiy2 | Entre2yd
Valor del factor de correccion

1 vez cada 5 minutos. 1 0,95 0,85

12 veces/minuto. 037 0,00 0,00
Mas de 15 vecesiminuto. 0,00 0,00 0,00

Fuente: Método GINSHT - Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

g. Duracidn total de la tarea en minutos: Tiempo total de manipulacion de la carga
menos el tiempo total de descaso.

h. Distancia de transporte de la carga: Distancia total recorrida transportando la carga

durante todo el tiempo que dura la tarea, medida en metros.

i. Condiciones ergonémicas: Se recopila la informacion relativa a las condiciones
ergondémicas del puesto, dicha informacion se obtiene a partir de una serie de
cuestiones, cuya respuesta afirmativa sefialara aquellos factores que pueden influir

negativamente en el riesgo.
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Tabla N° 33: Preguntas de informacion ergondémica

é5e inclina el tronco al manipular la carga?

i5e ejercen fuerzas de empuje o traccion elevadas?

AEl tamafio de la carga es mayor de bOx S50x 60cm?

iPuede ser peligrosa la superficie de la carga?

i5e puede desplazar el centro de gravedad?

i5e pueden mowver las cargas de forma bruscao inesperada?

i5on insuficientes las pausas?

iCarece el trabajador de autonomia para regular su ritmo de trabajo?
i5e realiza la tarea con el cuerpo en posicion inestable?

é5on los suelos irregulares o resbaladizos para el calzado del trabajador?
iEs insuficiente el espaciode trabajo para una manipulaciéon correcta?

éHay que salvar desnivelesdel suelo durante la manipulacion?

i5e realiza la manipulacién en condicionestermo higrométricas
extremas?

iExisten corrientes de aire o rafagas de viento que puedan desequilibrar
la carga?®

iEs deficiente lailuminacion para la manipulacion?

iEstd expuesto el trabajador a vibraciones?

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

j. Condiciones individuales: Se refiere a una serie de cuestiones esta vez referidas a

las caracteristicas propias del trabajador que realiza el levantamiento.

Tabla N° 34: Preguntas de informacion individual

ilavestimenta o el equipo de proteccionindividual dificultan |3 manipulacion?
¢Es inadecuado el calzado para la manipulacion?
iCarece eltrabajador de informacion sobre el peso de la carga?

iCarece eltrabajador de informacion sobre el lado mas pesado de |3 carga o sobre su centro de gravedad
(En caso de estar descentrado)?

¢Es eltrabajadar especialmente sensible al riesgo (mujeres embarazadas, trabajadores con patologias
dorso-lumbares, etc.)?

iCarece eltrabajador de informacion sobre los riesgos para su salud derivados de la manipulacion manual
de cargas?

iCarece eltrabajador de entrenamiento para realizar la manipulacion con seguridad?

Fuente: Método GINSHT - Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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k. Obtencidn del Peso Tedrico: Es el peso maximo recomendado en funcion de la zona
de manipulacion de la carga, considerando que el trabajador realiza la tarea en
condiciones “ideales" de levantamiento, es decir, cumpliendo con los criterios

basicos recomendados para la correcta manipulacién de cargas.

Tabla N° 35: Valores del peso tedrico recomendado

Separacion con respecto al cuerpo o
distancia horizontal de la carga al
cuerpo

Posicion de la
Posicion de la carga cerca del

lejos del
=D carga lejos de

cuerpo

Altura de la cabeza 13 Kg. 7 Kg.
Altura de los hombros 19 Kg. 11 Kg.
Altura del codo 25 Kg. 13 Kg.
Altura de los nudillos 20 Kg. 132 Kg.

Altura de media pierna 14 Kg. 8 Kg.

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 09: Posibles valores del peso tedrico recomendado

Carga cerca Carga lejos

del cuerpo del cuerpo
Altura de la vista ;_ 13 9. 7 Ka.
PESO FEORICO
~RECQUENCADS
P o S
Encima del codo “f 19 Kg. 1 Xg.
Debajo del codo 25 Xg. 13 Xg.
2
s
2
-
Altura del muslo 20 Xg. i 12 Xg.
:
Altura de la pantorrilla e 8-¥g
'

Distancla horizontal
Distancia vertical: Distancia del suelo & las manos durante ol lavantamiento.

Distancia horlzontal: Distancia de! punteo madio de las manos al punto medio
de los tobilios, durante el levantamiento.

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.
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I. Céalculo del Peso Aceptable: El Peso aceptable se define como un limite de
referencia tedrico, estableciéndose que si el peso real de la carga es mayor que el
Peso aceptable, el levantamiento conlleva riesgo y por tanto deberia ser evitado o

corregido.

Tabla N° 36: Calculo del peso aceptable

Factores de correccion

PESO ACEPTABLE (KG.)

Fuente: Método GINSHT - Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

m. Andlisis de la Tolerancia del Riesgo: Obtenido el Peso Aceptable el método

compara dicho valor con el Peso real de la carga para determinar la tolerancia del
riesgo y si son necesarias 0 no medidas correctivas que mejoren las condiciones del

levantamiento.

Tabla N° 37: Tolerancia del riesgo en funcion al peso aceptable

Comparacion del Peso Real con el Peso Aceptable Tolerancia del Riesgo
Si el Peso Real de la carga esmenor o igual al Peso [*) Mo son necesarias
RIESGO TOLERABLE
Aceptable medidas correctivas
Si el Peso Real de la carga es mayor que el Peso Aceptable RIESGD NO TOLERABLE son necesarl:ls medidas
correctivas

Fuente: Método GINSHT — Ergonautas
Elaborado Por: Mayra Minta.

E. Factores de Riesgo Biologico

Método BIOGAVAL del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo

(INSHT)

Biogaval un método préactico de evaluacion del riesgo bioldgico en diversas actividades
laborales sometidas a la exposicion a distintos microorganismos.
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Para su evaluacién el método esté constituido de los siguientes pasos:

1) Determinacién de los puestos a evaluar: La evaluacién de riesgos debe aplicarse
al puesto de trabajo o lo que es lo mismo, para realizar la evaluacion se consideran
dentro de un mismo puesto, aquellos trabajadores cuya asignacion de tareas y entorno
de trabajo determinan una elevada homogeneidad respecto a los riesgos existentes, al
grado de exposicion y a la gravedad de las consecuencias de un posible dafio.

2) Identificacion del agente bioldgico implicado: Para realizar esta identificacion
debemos conocer, de modo detallado, la organizacion de la empresa, el proceso
productivo que en ella se desarrolla, las tareas, procedimientos, materias primas
utilizadas, equipos de trabajo, trabajadores que se encuentran en cada puesto, su estado

de salud, edad, sexo y tiempo de exposicion

3) Cuantificacion de las variables determinantes del riesgo:

a. Clasificacion del dafio: Para la clasificacion del dafio se ha considerado el numero
de dias de baja que supondria padecer la enfermedad, asi como la posibilidad o no de

que ésta deje secuelas, siguiendo un tratamiento adecuado.

Tabla N° 38: Puntuacion del Dafio

SECUELAS PUNTUACION

Incapacidad temporal

. menor de 30 dias
Sin

secuelas

Incapacidad temporal
mayor de 30 dias

b

Incapacidad temporal
menor de 30 dias

Con

elas Incapacidad temporal

mayor de 30 dias

Fallecimiento 5

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.
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b. Via de transmision: Entendemos por via de transmision cualquier mecanismo
en virtud del cual un agente infeccioso se propaga de una fuente o reservorio a una

persona.

Tabla N° 39: Puntuacion de la Via de Transmisién

VIA DE TRANSMISION PUNTUACION
Indirecta 1
Directa 1
Aérea 3

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.

La puntuacion final se obtiene sumando las cifras correspondientes a las diferentes vias
de transmisidn que presenta cada agente bioldgico, en el supuesto de que tenga mas de

una via.

Las tres posibles vias de transmisidn, segiun el manual para el control de las

enfermedades transmisibles de la OMS son:

v Transmisién directa.- Puede ocurrir por contacto directo como al tocar, morder,
besar o tener relaciones sexuales, o por proyeccién directa, por diseminacion de
gotitas en las conjuntivas o en las membranas mucosas de los ojos, la nariz o la boca,
al estornudar, toser, escupir, cantar o hablar. Generalmente la diseminacion de las

gotas se circunscribe a un radio de un metro 0 menos.
¥v" Transmision indirecta.- Puede efectuarse de las siguientes formas:

- Mediante vehiculos de transmision (fomites): Objetos o materiales contaminados
como juguetes, ropa sucia, utensilios de cocina, instrumentos quirtrgicos o apdésitos,

agua, alimentos, productos bioldgicos inclusive sangre, tejidos u érganos.

- Por medio de un vector: De modo mecénico (traslado simple de un

microorganismo por medio de un insecto.
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v" Transmision aérea.- Es la diseminacion de aerosoles microbianos transportados
hacia una via de entrada adecuada, por lo regular la inhalatoria.
Estos aerosoles microbianos estan constituidos por particulas que pueden permanecer

en el aire suspendido largos periodos de tiempo.

¢) Tasa de incidencia del afio anterior: La tasa de incidencia se determina en un
periodo de tiempo determinado, para el presente método se toma siempre el afio

anterior, calculandose segun la siguiente expresion:

L . Casos nuevos en el periodo considerado .
Tasa de incidencia = - x# trabajadores
Poblacion expuesta

El indice de incidencia se calcula en funcion a la siguiente tabla:

Tabla N° 40: Puntuacion de la Incidencia
INCIDENCIA# TRABAJADORES | PUNTUACION

Menor de un caso 1
delaY )

de 102 %9 3

de 1002 999 4
Towal o mayor de 1000 §

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.

d) Vacunacion: Se trata de estimar el numero de trabajadores expuestos que se

encuentran vacunados, siempre que exista vacuna para el agente biol6gico en cuestion.

Tabla N° 41: Puntuacion de la Vacunacion
VACUNACION PUNTUACION

Vacunados més del 90% 1
Vacunados entreel 70%y el 90% 2
Vacunados entre el 50%y el 69%

3
Vacunados menos del 50% 4
5

No existe vacunacion

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.
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e) Frecuencia de realizacion de tareas de riesgo: Evalla el tiempo en el que los
trabajadores se encuentran expuestos al agente bioldgico, descontando del total de la

jornada laboral, el tiempo empleado en pausas, tareas administrativas, etc.

Una vez realizado este calculo deberd llevarse a la tabla siguiente para conocer el
nivel de riesgo.

Tabla N° 42: Puntuacion de la Frecuencia de la Tarea

PORCENTAJE PUNTUACION
Raramente: < 20% del tiempo 1
Ocasionalmente: 20% - 40% del tiempo 2
Frecuentemente: 41% - 60% del tiempo 3
Muy frecuentemente: 61% - 80% del tiempo 4
Habitualmente: > 80% del tiempo 5

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.

4) Medidas higiénicas adoptadas: Se determina en funcidén a un cuestionario de

evaluacion en base a los siguientes criterios:

» Considerar solamente las respuestas aplicables
» Determinar la puntuacién de las respuestas afirmativas resultantes
» Calcular el porcentaje entre puntuacion de respuestas afirmativas resultantes y el

namero maximo de posibles respuestas.

Respuestas Afirmativas

PORCENTAJE =

= - - ——x 100
Respuestas Afirmativas + Respuestas Negativas

» En funcion al porcentaje obtenido, se aplican los siguientes coeficientes de
disminucion del riesgo a cada agente bioldgico, segin los valores asignados en la
tabla siguiente:

Tabla N° 43: Puntuacidon de la disminucion del Riesgo

RESPUESTAS AFIRMATIVAS | PUNTUACION
Menos del 50 % 0
Del 50 al 79 % -1
Del 80 al 95 % 2
Mas del 95 % -3

Fuente: Método BIOGAVAL
Elaborado Por: Mayra Minta.
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4) Calculo del nivel de riesgo bioldgico (R): Una vez determinada las variables se

calcula el nivel de riesgo mediante la siguiente formula:

R=MDxV)+T+I+F

Donde:

R = Nivel de riesgo.

D = Dafio tras su minoracion con el valor obtenido de las medidas higiénicas.
V = Vacunacion.

T = Via de transmision (habiendo restado el valor de las medidas higiénicas).
| = Tasa de incidencia.

F = Frecuencia de realizacion de tareas de riesgo.

5) Interpretacion de los niveles de riesgo bioldgico: Una vez obtenido el nivel de
riesgo (R) se interpreta sus resultados.

Tras la validacién se consideraron dos niveles:

> Nivel de accion biolégica (NAB)
» Limite de exposicion biologica (LEB)

El nivel de accién biologica (NAB) es aquel valor a partir del cual deberan tomarse
medidas de tipo preventivo para intentar disminuir la exposicion, aunque la situacion

no llegue a plantear un riesgo manifiesto.

El limite de exposicion bioldgica (LEB) es aquel que en ningin caso y bajo ninguna
circunstancia debe superarse, ya que supone un peligro para la salud de los trabajadores

y representa un riesgo intolerable que requiere acciones correctoras inmediatas.
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Los citados niveles han sido situados de acuerdo a la siguiente valoracion:

> Nivel de accion bioldgica (NAB) =1 al 12.
» Nivel medio del riesgo: Se valora entre 13 a 16
» Limite de exposicion bioldgica (LEB) = 17. Valores superiores representan

situaciones de riesgo intolerable que requieren acciones correctoras inmediatas.

F. Factores de Riesgo Quimico

Método MTA/MA 051: Este método estd elaborado de acuerdo con el método
"Determinacion de la concentracion de fibras suspendidas en el aire” método basado
en la microscopia dptica de contraste de fase™ de la Organizacion Mundial de la Salud

(OMS, 1997), que es aplicable a cualquier tipo de fibra (método multifibra).

» Fundamento del método: La muestra se recoge haciendo pasar un volumen
conocido de aire a través de un filtro de membrana mediante una bomba de muestreo,
el filtro se transparenta con vapor de acetona y se prepara con un liquido de contraste
sobre un portaobjetos de microscopia, utilizando un microscopio de contraste, se
procede a contar las fibras que se encuentran en un cierto nimero de campos 0 areas

determinadas del filtro, elegidos de forma aleatoria.

A partir de las fibras contadas, el nimero de campos observados y la superficie efectiva
del filtro se calcula el nimero de fibras en la muestra, del nimero de fibras en la
muestra y del volumen de aire recogido se obtiene la concentracion ambiental,

expresando el resultado final en fibras por centimetro cubico de aire.

» Bomba de muestreo: Aparato que sirve para recoger una muestra de fibras de

amianto en un determinado caudal de aire y un cierto tiempo de exposicion.
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» CoOmo realizar la toma de muestras

Para realizar una toma de muestras primero se debe calibrar la bomba y ajustar al
caudal adecuado y procedemos a realizar la toma de muestras del contaminante, para

ello, seguimos los siguientes pasos:

v" Regular el caudal de aspiracion de la bomba segun el contaminante a muestrear.
v Muestrear durante el tiempo necesario segiin normativa.

v" Enviar la muestra al laboratorio.

v" Realizar los célculos necesarios para obtener la concentracion de contaminante.

v" Evaluar la posibilidad de existencia de peligro quimico.

» Limite de Exposicidn

De acuerdo al método de determinacién de la concentracion de fibras suspendidas en
el aire el CPP (Concentracion Promedio Ponderado Permisible) es de 1 fibra/cc, de
amianto respirable por centimetro cubico de aire, a la cual todo trabajador puede

exponerse sin efectos adversos a la salud.

1.9 Definiciones

Accidente.- Segun el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) (2010). Es todo
suceso imprevisto, repentino y no deseado que ocasione al trabajador una lesion
corporal, perturbacion funcional o la muerte inmediata con ocasién o por consecuencia

del trabajo que ejecuta por cuenta ajena o propia.

Analisis de riesgos.- Segun el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS)
(2010). Es el proceso por el cual se realiza la identificacion, medicion y evaluacion de
los factores de riesgo mediante técnicas estandarizadas y homologadas (aceptadas por
Riesgos del Trabajo del IESS).
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Amianto.- Segun el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) (2008). Son
silicatos en cadena que se presentan en formas y brozas que se dividen en dos grupos:

Serpentina-Crisotilo y Anfiboles.

Enfermedad profesional.- Segun el Cddigo de Trabajo (2011). Es una enfermedad
contraida como resultado de la exposicion a factores de riesgo inherentes a la actividad
laboral.

Incidente laboral.- Segun el Cédigo de Trabajo (2011). Es el suceso acaecido en el
curso del trabajo o en relacién con el trabajo, en el que la persona afectada no sufre

lesiones corporales, o en el que éstas solo requieren cuidados de primeros auxilios.

Medidas de Prevencion.- Segun el Cadigo de Trabajo (2011). Son las acciones que se
adoptan con el fin de evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo, dirigidas a
proteger la salud de los trabajadores contra aquellas condiciones de trabajo que generan
dafios que sean consecuencia, guarden relacion o sobrevengan durante el cumplimiento
de sus labores, medidas cuya implementacion constituye una obligacion y deber de los

empleadores.

Riesgo Laboral.- Segun el Cadigo de Trabajo (2011). Es la probabilidad de que la
exposicion a un factor ambiental peligroso en el trabajo cause enfermedad o lesion.
1.10 Normas Reglamentarias

Las normas y reglamentos que se aplican dentro y fuera del pais previa consulta a las
organizaciones sindicales y empresariales mas representativas en materia de seguridad

y salud en el trabajo son las siguientes:
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= Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo

v Sistema de Gestion

Art. 51: Con base en la Resolucion 390, las empresas deberan implementar el Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, como medio de cumplimiento
obligatorio de las normas legales o reglamentarias, considerando los elementos del

sistema:

a) Gestion administrativa
b) Gestion técnica
c) Gestidn del talento humano

d) Procedimientos y programas operativos basicos

v" Del servicio de salud en el trabajo

Articulo 3: Con base al articulo 5 de la Decisién 584, los Paises Miembros se
comprometen a adoptar las medidas que sean necesarias para el establecimiento de los
Servicios de Salud en el Trabajo, los cuales podran ser organizados por las empresas o
grupos de empresas interesadas, por el sector publico, por las instituciones de seguridad
social o cualquier otro tipo de organismo competente o por la combinacion de los

enunciados.

La adopcion de esas medidas, por parte de los Paises Miembros y/o de las empresas,

podria ser:

a) Por via legislativa o administrativa, de conformidad con la practica de cada Pais
Miembro;

b) Por convenios colectivos u otros acuerdos entre los empleadores y los trabajadores
interesados; o,

c¢) De cualquier otra manera que acuerde la Autoridad competente, previa consulta con

las organizaciones representativas de empleadores y de trabajadores interesados.
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» Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

v" Politica de Prevencion de Riesgo Laborales

Art. 4: En el marco de sus Sistemas Nacionales de seguridad y Salud en el Trabajo, los
paises miembros deberan propiciar el mejoramiento de las condiciones de seguridad y
salud en el trabajo, a fin de prevenir dafios en la integridad fisca y mental de los
trabajadores que sean consecuencia, guarden relacion o sobrevengan durante el

trabajo.

v" Desarrollo de tecnologias de informacion y sistemas de gestion

Art. 9: Los paises miembros desarrollaran las tecnologias de informacion y los
sistemas de gestion en materia de seguridad y salud en el trabajo con miras a reducir

los riesgos laborales.

v" Acciones para disminuir los Riesgo Laborales

Art. 11 literal c: Combatir y controlar los en su origen, en el medio de transmision y
en el trabajador, privilegiando el control colectivo a individual. En caso de que las
medidas de prevencion colectivas resulten insuficientes, el empleador debera
proporcionar sin costo alguno para el trabajador las ropas y equipos de proteccion

individual adecuados.
= Convenio N°121 de laOIT

Convenio relativo a las prestaciones en caso de accidente del trabajo y enfermedades
profesionales.
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CAPITULO I

2 METODOLOGIA

2.1 Tipo de estudio

En el control riesgos el objetivo principal es establecer medidas a fin de prevenir o
minimizar las condiciones y actos subestandares que conducen a la accidentabilidad
laboral lo que genera gastos y perdidas organizacionales, por lo tanto la investigacion
del proyecto Gestion de Riesgos Laborales en el area Eurolit de la empresa Tubasec

C.A: Plan de Mitigacion es:

Aplicada: Porque mediante un plan de mitigacion de riesgos laborales pretendemos
minimizar o controlar los riesgos existentes en cada uno de los puestos de trabajo del

area eurolit.

Campo: El proyecto investigativo se realizo en los puestos de trabajo, recopilando
informacion necesaria para determinar los factores de riesgos y evaluar
cuantitativamente los riesgos, donde ademéas se va verificando las condiciones
subestandares y la probabilidad de ocurrencia de incidentes, accidentes o enfermedades

ocupacionales.

Deductivo: Se utilizé para establecer informacidn necesaria sobre la gestion de riesgos
laborales mediante datos historicos.

2.2 Poblacién y Muestra

2.2.1 Poblacién

Se trabajara con toda la poblacion a ser estudiada que son 28 personas que laboran en
un turno del area Eurolit de la empresa TUBASEC C.A.

43



2.2.2 Muestra

La muestra (n) se toma el 100% porque nuestra poblacion (m) a ser estudiada es menor

a 300 personas.

2.3 Operacionalizacion de Variables

La investigacion va a constar de 2 variables la cual se detalla a continuacion:

Independiente: Gestion de Riesgos

Dependiente: Factores de Riesgo

Tabla N° 44: Operacionalizacion de las Variables

VARIABLES

CONCEPTUALIZACION

INDICADORES

TECNICAS

INSTRUMENTOS

INDEPENDIENTE:

Gestidn de Riesgos

Conjunto de actividades que
se realizan para prevenir
riesgos laborales

Comparacién con
normas nacionales

e internacionales

Identificacion
Medicion
Evaluacion

Control de
riesgos

-Guia de observacion.

-Herramientas
técnicas de medicion y
evaluacion
estandarizadas y
homologadas por el
IESS.

DEPENDIENTE:

Factores de Riesgos

Es el elemento agresor o
contaminante  sujeto  a
identificacion, medicion vy
evaluacion, que actia sobre
el trabajador y hace posible

la presencia del riesgo.

Riesgos:
quimicos,
bioldgicos
mecanicos,
ergondémicos,

psicosociales.

fisicos,

Listas de

chequeo

Encuestas

Inspecciones

- Luxémetro
- Bomba de muestreo
- Sonémetro
- Métodos: William
Fine, Istas 21, Rula,

GINSHT, Biogaval,
MTA MA 051, etc.

Fuente: Mayra Minta

Elaborado Por: La autora

44




2.4 Procesamiento y Analisis

2.4.1 Procedimiento

Para realizar la gestion de riesgos laborales en el area Eurolit de la empresa TUBASEC

C.A. se realizaron las siguientes actividades:

1. Serealizo el reconocimiento de cada uno de los puestos de trabajo del area Eurolit,

mediante la observacion directa.

Tabla N° 45: Identificacion del puesto de trabajo

@ IDENTIFICACION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO DEL
AREA FUROLIT
TUBASEC C.A.
smocssq ~ FEESTODE ACTIVIDADES DEL PLESTO DE TRAEASG TERsONAL | e it
THRAEATD EXFUESTO Hr) -

1. Colocar la cinta sobre la balanza

_ 2. Clazificar v pesar 2l carton

P'EP(;:::::.“ de 3 FEnbalaje del cartén 3 £
4. Foatirar &l paquets da la balanza

5 Ubicar los paguetss en el pallet

1. Ubicar la materia prima en el desambolsador

Miolienda de Z. Introducir el paguete en el desembolzador

MATERIAS FRIMAS YMEZCLAS

Crizotilo 3. Ratirar la fimda
4. Confrolar la operacidn 1 E
Miolienda 1. Trasladar del cartdn hasta el molino
Cartén 2. Traszladar =l cartom hasta el molmo

1. Cortar las laminas
2. Estirar la= laminas
3. Enrollar lamminas 6 B
4. Trazladar rolles a la rampa

%, Ubicar laminas enrollzdzs en la rampa
Operador de 1. Confrolar la eperacidn de lza magquina

maguina - R - 1 E
ineret 2. Supervisar la operacién

Plataforma
Eurolit

1. Transportar v ubicar la lamina sobre el molda
2. Desenrollar la lamina sobre el molde
3. Llevar el maolde hacia el coche
4. Cortar bordes trasversalas.

5. Cortar bordes laterales
6. holdear ondas laterales v sellar

1. Verificar el fimcionamiento de la maquina
2. Reparar ventosas
pperaldar '3 Ratirar los pallets de la mesa de trabaio 1 8
4. Verificar los discos d= corte v dezmoldants
5. Confrolar Iz operacidn de manuma

1. Elaborar 1itiles de resanado

2. Ubicar la plancha en la estacion de trabaio
3. Verificar &l nroducto 5 ]
4. Fezamar
6. Sellar los paguetes

1. Avrastrar v cwadrar las placas en lz me=a
2. Cuadrar correctamente la masa
3. Acciomar la cortadora elsctrica
Placa Plana | " orir Ia vilvula de humectacién 2 8
5. Cortar
6. Fstirar las placas de 1a estacion de trabaio

1. Encender 2l sistema de aspiracidn

Recuperacion | 2. Arrastrar v cuadrar las l3minas

FORMACTON DE LAMINA

Linea de Corte

DESMOLDEO

Resanado
Dezmoldes

PRODUCTO
TERMINADO

Eurolit | 3. Accionar la cortadora eléctrica v cortar 2 8
4. Fetirar laz limmas de la estacidn de trabajo
TOTAL| 28

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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En el reconocimiento de los puestos de trabajo mediante la observacion directa se
determiné del proceso productivo involucrado, tiempo de exposicién, herramientas,

genero del personal y los equipos de proteccion utilizados.

2. Se procedio a la identificacion inicial de los factores de riesgos en cada uno de los

puestos de trabajo, mediante la observacion directa y la lista de chequeo.

2.1 Identificacion de los factores de riesgo en cada uno de los puestos de trabajo

mediante la observacion directa.

Mediante esta técnica se pudo determinar los siguientes factores de riesgo:
Tabla N° 46: Identificacion de riesgos mediante observacion directa

Identificacion de riesgos en el area Eurolit
PROCESOS: Materia Prima y mezclas; Formacion de laminas; Desmoldeo; Producto
terminado.
Grafico Puesto _de Factor de Riesgo T'PO de
Trabajo Riesgo
-Contacto con
Dlataforma crisotilo sin el Riesgo
equipo de Quimico
proteccién personal
- Maquinaria .
Riesgo
Plataforma desprotegida Mecéanico
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-Posturas forzadas

(encorvadas) Riesgo
Plataforma -Movimientos Ergonomico
repetitivos
Linea de Corte | -Obstaculos en el Riesgo
piso Mecénico
-Piso irregular, Ri
i . iesgo
Linea de Corte resbaladizo %9
Mecénico
Desmoldeo -Piso Irregular Riesgo
Mecénico
-Levantamiento
manual de cargas Riesgo
Resanado Ergonémico

-Posicion forzada
(de pie)
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-Desorden

Riesgo
Preparacionde | _Opstaculosenel | pecanico
carton )
piso
- Manejo de Riesgo
Linea de corte herramientas Mecanico
cortantes
-Caida a distinto Riesgo
Molienda nivel -
Crisotilo ] ) Mecanico
-Piso resbaladizo
-Obstaculos en el Riesgo
Linea de Corte piso Mecénico
-Desorden
. Riesgo
Preparacion de Presencia de Biologico

Carton

vectores (moscas)
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-Caidas a distinto

Riesgo

cortantes

Molienda Mecanico
Cartén nivel
-Levantamiento

manual de cargas Riesgo

Placa Plana L 5Mi
-Posicion forzada Ergonomico

(de pie, encorvadas)
-Manejo de

‘ herramientas Riesgo

&4 Recuperacion Mecanico y

Eurolit .
Posicion forzada | E'90nOMico
(de pie)
Operador de -Desorden Riesgo
Maquina Piso resbaladizo | Mecanico
(Tinero)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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2.2 ldentificacion de los factores de riesgo mediante listas de chequeo y evaluacion
cualitativa mediante el método simplificado de evaluacion de riesgos del Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene del trabajo en el cual se maneja la siguiente

nomenclatura:

Probabilidad: Consecuencia: Estimacion del Riesgo
B = Baja LD = Ligeramente Dafiino T = Trivial
M = Media D = Daiiino TO = Tolerable
A=Alta ED = Extremadamente MO = Moderado
Dafiino IM = Importante
IN = Intolerable

2.2.1 Puesto de trabajo Preparacion de Carton

Se evidencio los siguientes factores de riesgos: Fisicos como ruido producido por la
sefial de alerta de la maquina de formacién de laminas, iluminacion excesiva debido a

que una parte del area de trabajo se encuentra a la interperie.

Mecénicos manejo de herramientas cortantes ya que se utilizan cuchillas para retirar
grapas y adesivos del carton reciclado, desorden y piso irregular debido a la antigiiedad

y falta de mantenimiento de las instalaciones.

Quimicos polvo o6rganico por la acumulacion de material reciclado, gases de

combustion vehicular por la frecuente traslado de paquetes por el montacargas.

Biologicos la acumulacion de agua en el area de espacios verdes de la empresa lo que
genera la presencia de vectores (roedores y moscas) y la insalubridad por la falta aseo

de las manos al consumir los alimentos.

Ergonomicos movimiento corporal repetitivo, pocision forzada de pie y levantamiento

manual de cargas al colocar los paquetes de carton en los pallets.

Psicosociales el trabajo a presion cuando reciben ordenes de produccion que no se
encuentran planificadas, deficit de comunicacion entre el supervisor y los trabajadores

y el trabajo monotono que realizan todos los dias.
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Tabla N° 47: Evaluacion cualitativa puesto Preparacion de Carton

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICTIAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESO: Materia Prima v Mezclas
PUESTO DE TRABAJO: Preparacion de Carton
FACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | COMSECUENCIA R ATILER
e RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGD
B[m[a|w][o]en| T [70[mo] m [l
SRS Ruido X X X
2 Tluminacion excesiva X x X
3 Manejo de herramientas cortantes X X X
4 MECANRICO Desorden X X X
5 Piso irregular X X X
6 AGENTES QUIMICOS Polvo Orgfi.mco _ X i
7 Gages de combustion vehicular | x X X
g Presencia de vectores x x < x
BIOLOGICO (roedores, moscas)
IER Insalubridad | pardsitos) X X X
| 10 | Movimiento corporal repetitivo X X X
11 ERGONOMICOS Levantamiento manual de cargas X X X
12 Posicion forzada (de pie) X X X
| 13 | Trabajo a presion X X X
14 | PSICOSOCIALES Déficit de comunicacion x | X X
15 Trabajo mondtono x| 0% X

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.2 Puesto de trabajo Molienda Crisotilo

Los factores de riesgos identificados fueron: Fisicos ruido producidos por la cercania
de las maquinas, silos y el sistema de aspiracion, iluminacion insuficiente producida

por la deficiencia de fuente de iluminacion natural.

Mecanicos manejo de herramientas cortantes utilizados para cortar las fundas de la

materia prima y caida a distinto nivel.
Quimico manipulacion de quimicos (crisotilo).

Ergonomicos levantamiento manual de cargas y posiciones forzadas (encorvadas) al

colocar los paquetes del crisotilo en la maquina desembolsadora.

Biologicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos y

la presencia del virus de la gripe por los trabajos nocturnos.

Psicosociales trabajo nocturno y alta responsabilidad al controlar los tableros de

produccién.
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Tabla N° 48: Evaluacion cualitativa puesto Molienda Crisotilo

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESQ: DNMateria Prima v Mezclas
PUESTO DE TRABAJO: Molienda Crisotilo
PROBABILIDAD | CONSECUENCIA AT e
v | oo | Prorsormceos
B m[A|[w[o[eo|T]10]molm [l

1 FISICOS B £ £ £

2 Tluminacion Insuficiente x| x X

3 T Manejo de lmm?m.jieﬂtm_ cortantes x| x X

4 Caida a distinto nivel X X X

< Manipulacién de quimicos

3 | AGENTES QUIMICOS

. ¢ (Crisotilo) X X x
6 Insalubridad ( pardsitos) X X X

BIOLOGICO Presencia de virus
(virus de la gripe) LR x

3 O 05 Posturas _forzadas (encorvadas) X X X

9 Levantamiento manval de cargas X X X

10 CTETELEE Trabajo No::tl_ulno x| x X

1 Alta responsabilidad x| x X

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.3 Puesto de trabajo Molienda Cartén

Los factores de riesgos identificados fueron: Fisicos ruido producidos por la cercania

de las maquinas, iluminacion insuficiente por la falta de iluminacién natural.

Mecéanicos manejo de herramientas cortantes utilizados para cortar las cintas de

embalaje del carton, caida a distinto nivel.

Quimico polvo organico del material reciclado; Ergondmicos levantamiento manual de

cargas Yy posicién forzada (encorvada) al colocar los paquetes del carton en el molino.

Bioldgicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determind la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos

en los lugares de trabajo.

Psicosociales trabajo nocturno y la falta de comunicacion entre los supervisores y los

trabajadores.
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Tabla N° 49: Evaluacion cualitativa puesto Molienda Cartén

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL

DE RIESGOS
TUBASEC C.A.

PROCESO: Materia Prima y Mezclas
PUESTO DE TRABAJO: Molienda Carton

FACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | COMSECUENCIA ESTIMACION DEL
Ne RIESGDS RIESGO

IDENTIFICADOS B|M LD | D(ED| T | TO|MO|IM .
Ruido : X
Tluminacion Insuficiente

Manejo de herramientas cortantes
MECANICO Caida a distinto nivel X X X
Proveccitn de particulas solidas | x X X
Polvo organico (material
reciclado) * * X
| 7] Insalubridad ( pardsitos) X X X
g Presencia de vectores

9

FISICOS

ENER P
b

I.)l‘-ll-|l.1) g_.|H

=2

AGENTES QUIMICOS

BIOLOGICO ( moscas)
Presencia de virus (virus de la
gripe)
| 10| treosomicos  |Fosturas forzadas (encorvadas)
11 Levantamiento manual de cargas X X
12 Trabajo Nocturno X | x
13

Déficit en la comunicacion x| x
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

PSICOSOCIALES

RN

2.2.4 Puesto de trabajo Plataforma Eurolit
Los factores de riesgos identificados fueron:

Fisicos temperatura baja producidos por la humedad en el piso, ruido producido por la
maquina de formacion de ldminas, iluminacion insuficiente por la falta de iluminacién

natural.

Mecanicos manejo de herramientas cortantes utilizados para cortar la lamina,
maquinaria desprotegida, caida a distinto nivel, proyeccion de particulas solidas al
cortar la ld&mina fresca sobre el mandril, desorden producido por el mantenimiento

correctivo.

Quimico manipulacion de quimicos (crisotilo).
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Bioldgicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determiné la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos

en los lugares de trabajo.

Ergondmicos movimiento corporal repetitivo, levantamiento manual de cargas,
posturas forzadas (encorvadas) realizadas al enrollary trasladar las laminas enrolladas

a la rampa.

Psicosociales trabajo nocturno, trabajo a presion, desmotivacion producidos por las

producciones no programadas.

Tabla N° 50: Evaluacidn cualitativa puesto Plataforma

@ CHECK LIST / IDENTIFICACTION INICTAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESQ: Formacion de Lamina
PUESTO DE TRABAJO: Plataforma Evrolit
FACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | CONSECUENCIA ESTIMACION DEL
N° RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGD
B [m]a|w]o e[ ]70][mo] m il
1 Ruido X X X
2 FISICOS Temperaturas bajas x| x X
3 TNuminacion msuficiente X | x X
4 Manejo de herramientas cortantes X X X
3 Caida a distinto nivel X X X
6 MECANICO Proyeccion de particulas solidas X X X
| 7] Maguinaria desprotegida X X X
g Desorden X X X
Manipulacion de quimicos
0 | AGENTES QUIMICOS 4 (Crian mo? x x x
Presencia de vectores
10 X X X
| ( moscas)
11 BIOLOGICO Insalubridad ( parasitos) X X X
- Presencia de virus (virus de la
12 ; X | x X
gripe)
13 Movimiento corporal repetitive X X X
| 14 | ERGONOMICOS | Levantamiento manual de cargas X X X
15 Posicion forzada (encorvade) X X X
| 16 | Trabajo a presion X X X
17 | FSICOSOCIALES Alta responsabilidad X X X
18 Desmotivacion X | x X

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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2.2.5 Puesto de trabajo Operador de maquina Tinero

Los factores de riesgos identificados fueron: Fisicos temperatura baja producidos por
la humedad en el piso, ruido producido por la maquina de formacion de laminas,

iluminacion insuficiente por la falta de iluminacion natural.

Mecénicos caidas al mismo nivel, desorden producido por el mantenimiento correctivo

de la méaquina de formacién de laminas y el cambio de mandriles.

Quimico manipulacion de elementos quimicos (crisotilo); Biologicos insalubridad por
la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos, ademéas se determino la
presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno que genera resfriados y
la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos en los lugares de

trabajo.

Ergonomicos posturas forzadas de pie al supervisar las actividades; Psicosociales
trabajo nocturno, alta responsabilidad al controlar la puesta en marcha de la maquina
mediante el tablero de control, desmotivacién producidos por las producciones no

programadas.

Tabla N° 51: Evaluacion cualitativa puesto Tinero

@ CHECK LIST / IDENTIFICACTON INICTAL
DE RIESGOS
TIUBASEC C.A.
PROCESO: Formacion de Lamina
PUESTO DE TRABAJO: Operador de maquina (Tinero)
FACTORES DE RIESGOS PROBAEBILIDAD COMNSECUEMCIA ESTIMACION DEL
Ne RIESHES IDENTIFICADOS RIESGO
B [m[a|w] o [eo[ 7] 7o[mo]m [l

1 Ruido X = X

2 FISICOS Temperaturas bajas X X X

3 Iuminacidn insuficiente X | x X

4} LT Caida al mismo nivel X x x

5 Desorden X x X

6 |acENTES QUMICOS L e 2 (T aee x x x

(Crizotila)

- Prezencia de vectores

) (roedores, moscas) ® = ®

8 BIOLOGICO Insalubridad ( pardsitos) X X X

Prezencia de virus (virs de la
9 c x| = X
gripe)

10 ERGONOMICOS Posicion forzada (pie) X X X

11 Trabajo nocturno x| x X

12 BSICOSOCIALES Alta responsabilidad x | = x

13 Desmotivacion X X x

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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2.2.6 Puesto de trabajo Linea de Corte
Los factores de riesgos identificados fueron:

Fisicos ruido producido por las cortadoras eléctricas y la alerta de paro y puesta en
marcha de la maquina de formacion de laminas, temperatura baja debido a la humedad

del piso, iluminacion insuficiente producida por la falta de iluminacion natural.

Mecéanicos manejo de herramientas cortantes utilizadas para cortar las ldminas frescas,
desorden generado por el mantenimiento correctivo y el cambio de mandriles, caidas
al mismo nivel, proyeccion de particulas solidas al cortar los bordes longitudinales y

transversales.
Quimico manipulacion de elementos quimicos (crisotilo).

Biologicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determind la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos
en los lugares de trabajo.

Ergonomicos posiciones forzadas (pie, encorvadas) movimientos repetitivos y el
levantamiento manual de cargas al colocar los rollos de las laminas en los moldes y al

empujar los coches hacia las cortadoras.

Psicosociales trabajo nocturno, trabajo a presion producido por las Ordenes de
produccion no programadas.
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Tabla N° 52: Evaluacion cualitativa puesto Linea de Corte

TUBASEC C.A.

©

CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL

DE RIESGOS

PROCESO: Formacion de Lamina
PUESTO DE TRABAJO: Linea de Corte

2
o

RIESGODS

FACTORES DE RIESGOS

COMNSECUEMCIA

ESTIMACION DEL

RIESGO

IDENTIFICADOS

LD

ED

TO

MO

o [
x

FISICOS

Ruido

Temperaturas bajas

X

Numinacion insuficiente

X

MECANICO

Manejo de herramientas cortantes

Caida al mismo nivel

Proveccion de particulas solidas

Desorden

Ll = 0 e ) W7 O ) WY O ey

AGENTES QUIMICOS

Manipulacion de quimicos
(Crisotilo)

=t
=]

11

12

EBIOLOGICO

Preszencia de vectores
(roedores, moscas)

Insalubridad ( parasitos)

Presencia de virus (virus de la
gripe)

13

14

15

ERGONOMICOS

Movimiento corporal repetitivo

Levantamiento manual de cargas

B

]

Posicion forzada (encorvado, pie)

16

17

FEICOSOCIALES

Trabajo a presién

Trabajo Nocturno

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.7 Puesto de trabajo Operador Desmoldeo

Los factores de riesgos identificados fueron: Fisicos ruido producido por las maquinas

separadora de moldes y cortadora de bordes, iluminacion excesiva debido a que parte

del puesto de trabajo se encuentra en la intemperie.

Mecanicos piso irregular y resbaladizo, maquinaria desprotegida, desorden en el piso

por la inadecuada ubicacidon de los moldes, manejo de herramientas cortantes utilizadas

al separar los moldes y la ldmina.

Quimico manipulacién de elementos quimicos (crisotilo); Ergondmico movimiento

corporal repetitivo, posturas forzadas de pie y encorvadas en la supervision de las

actividades de separar los moldes de la lamina.
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Bioldgicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determiné la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos

en los lugares de trabajo.

Psicosociales trabajo nocturno, trabajo mondtono al ejecutar las mismas actividades

todos los dias.

Tabla N° 53: Evaluacién cualitativa puesto Operador Desmoldeo

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESO: Desmoldeo
PUESTO DE TRABAJO: Operador Desmoldeo
FACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | CONSECUENCIA ESTIMACION DEL
Ne RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
8 [m[a[w]oeo| 7][70]mo[m il

1 FISICOS i R.1.|:[d0 : X X

2 Iluminacion excesiva x | x X

3 Manejo de herramientas cortantes X X X
:} T Piso mggu!a: ¥ resba.lal_:hza X X X

5 Maguinaria desprotegida X X X
6 Desorden X X X

3 |acevtEsqunmcos| —Menipulacion de quimicos x x x

(Crisotilo)
Presencia de vectores
9 X X X
{ moscas)
10 EIOLOGICO Insalubridad ( pardsitos) X X X
Presencia de virus (virus de la

11 : X | X X

12 SIS I\-I?Y.u_mmto corporal repetltﬂ'g X X X

13 Posicion forzada (encorvado, pie) X X X

15 TS Tmhaj_{: monotono X | x X

16 Trabajo Nocturno x | x

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.8 Puesto de trabajo Resanado Desmoldeo

Los factores de riesgos identificados fueron: Fisicos ruido producido por las maquinas
separadora de moldes y cortadora de bordes, iluminacion excesiva debido a que parte

del puesto de trabajo se encuentra en la intemperie.

Quimico manipulacion de quimicos (particulas de crisotilo) generados al lijar la

lamina.
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Mecénicos manejo de herramientas cortantes (lustres) utilizados para retirar los
residuos de los bordes, piso irregular y resbaladizo, caidas al mismo nivel debido a la
falta de mantenimiento y antigtiedad de las instalaciones, desorden al realizar los utiles

de resanar con los lustres.

Bioldgicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determino la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos

en los lugares de trabajo.

Ergondmico las posturas forzadas de pie y encorvadas debido a que se los brazos deben
cubrir los bordes laterales de la ldmina para retirar los residuos, levantamiento manual
de cargas y movimientos repetitivos al retirar las laminas de la mesa de trabajo para

colocar en el pallets.

Psicosociales trabajo nocturno, trabajo a presién cuando existen érdenes de produccion
no programadas Y trabajo mondétono al ejecutar las mismas actividades todos los dias.

Tabla N° 54: Evaluacidn cualitativa puesto Resanado Desmoldeo

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL
DE RIESGOS
TUTBASEC C.A.
PROCESO: Desmoldeo
PUESTO DE TRABAJO: Resanado Desmoldeo|
EACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | COMSECUEMCIA ESTIMACION DEL
ne RIESGOS IDENTIFICADOS RIES e
B M A LD D |ED| T | TO(MO| IM
1 TS _ R_uido i X X X
2 Iluminacion excesiva X X X
3 Manejo de herramientas cortantes X X X
4} MECANICO Piso irregular ¥ resba.ladxzo X X X
5 Caidas al mismo nivel X X X
6 Desorden X X X
- Manipulacion de quimicos
7 AGENTES QUIMICOS - B <
< (Crisotilo) ® =
Presencia de vectores
g X X X
{moscas)
9 BIOLOGICO Inzalubridad ( parasitos) x X x
Presencia de virus (viros de la
10 5 4 X X
sripe)
11 Movimiento corporal repetitivo X X X
12 ERGONOMICOS Levantamiento manual de cargas X X X
13 Posicion forzada (encorvado, pie) X X X
14 Trabajo a presion X X X
15 PSICOSOCIALES Trabajo mondtono X X x
16 Trabajo noctumo X X X

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.9 Puesto de trabajo Placa Plana
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Los factores de riesgos identificados fueron:

Fisicos ruido producido por la méaquina cortadora de bordes, iluminacién excesiva

debido a que parte del puesto de trabajo se encuentra en la intemperie.

Mecanicos manejo de herramientas cortantes, piso irregular, caidas al mismo nivel
debido a la falta de mantenimiento y antigiiedad de las instalaciones, espacio fisico

reducido.

Quimico manipulacion de quimicos (particulas de crisotilo) generados por la maquina

al cortar los bordes de las placas.

Ergondmico las posturas forzadas de pie y encorvadas debido a que deben cuadrar la
mesa de trabajo manualmente, movimiento repetitivo, levantamiento manual de cargas

al colocar y retirar las placas de la mesa de trabajo;

Biologicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determind la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos

en los lugares de trabajo.

Psicosociales déficit de comunicacion entre supervisores y los trabajadores, falta de

supervision de las actividades por parte de un jefe superior.
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Tabla N° 55: Evaluacion cualitativa puesto Placa Plana

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESO: Producto Terminado
PUESTO DE TRABAJO: Placa Plana
PROBABILIDAD | COMSECUENCIA ESTIMACION DEL
8 [m[a[w]oJeo| 7 ][10]mo] m [

1 TS Ruido X X X

2 Tluminacion excesiva X | x X

3 Manejo de herramientas cortantes X

:E TR Pizo 1_tregu]at i msbaMzo X

5 Caidas al mismo nivel X

6 Espacio fisico reducido X | x X

- Manipulacion de quimicos

7 | AGENTES QUIMICOS oL

¢ (Crisotilo) X x x
Prezencia de vectores
g X X X
(moscas)
9 BIOLOGICO Insalubridad { parasitos) X X X
Presencia de virus (virus de la
10 . X X X
gripe)

11 Movimiento corporal repetitivo X X X

12 ERGONOMICOS Levantamiento manual de cargas x

3 Posicion forzada (encorvado, pie) X

14 Deéficit de comunicacion X X X

15 FSICOSOCIALES Falta de supervision de las

- actividades 1 X

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

2.2.10 Puesto de trabajo Recuperacion Eurolit
Los factores de riesgos identificados fueron:

Fisicos ruido producido por la cortadora de bordes y el sistema de aspiracion ubicado
junto a este puesto de trabajo, iluminacion excesiva debido a que parte del puesto de

trabajo se encuentra a la intemperie.

Mecénicos manejo de herramientas cortantes, piso irregular y resbaladizo, caidas al

mismo nivel debido a la falta de mantenimiento y antigiiedad de las instalaciones.

Quimico manipulacién de quimicos (particulas de crisotilo) generados por la cortadora

de bordes de las laminas.
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Ergondmico las posturas forzadas de pie y encorvadas, movimiento corporal repetitivo,

levantamiento manual de cargas al colocar y retirar las placas de la mesa de trabajo.

Biologicos insalubridad por la falta de aseo de las manos al consumir los alimentos,
ademas se determino la presencia del virus de la gripe por el frio del trabajo nocturno
que genera resfriados y la presencia de vectores (moscas) por el consumo de alimentos
en los lugares de trabajo.

Psicosociales déficit de comunicacion entre supervisores y los trabajadores, falta de

supervision de las actividades por parte de un jefe superior.

Tabla N° 56: Evaluacion cualitativa puesto Recuperacion Eurolit

@ CHECK LIST / IDENTIFICACION INICIAL
DE RIESGOS
TUBASEC C.A.
PROCESO: Producte Terminado
PUESTO DE TRABAJO: Recuperacién Evrolit
FACTORES DE RIESGOS PROBABILIDAD | CONSECUENCIA ESTIMACION DEL
N RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B [m[a[w]oeo[T [70]mo]m il

1 TS Ruido X X

2 Iluminacion excesiva X | x X
| 3| Manejo de herramientas cortantes X X X
4 MECANICO Piso irregular v resbaladizo X

5 Caidas al mismo nivel X

Manipulacion de quimicos

§ | AGENTES QUIMICOS P (Cei m_]o? x x x

- Presencia de vectores
_'I (moscas) * X %
| 8 | BIOLOGICO Insalubridad ( parasitos) X X X

Presencia de virus (virus de la
9 . X X X
gripe)

| 10 | Movimiento corporal repetitive X X X

1| ERGONOMICOS | Levantamiento manual de cargas X

12 Posicién forzada (encorvado, pig) X
| 13 | Déficit de comunicacion X X X

FSICOSOCIALES Falta de supervision de las
14 i X | X X
actividades

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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3. Se realizd la medicion de los factores de riesgos considerados como moderados,
importantes e intolerables, mediante la aplicacion de técnicas de evaluaciones
estandarizadas y homologadas que son aceptadas por riesgos del Trabajo del IESS

como son los métodos:

v Rula para los riesgos ergonémicos (posturas forzadas de pie y encorvadas)
v" GINSHT para los riesgos ergonémicos (levantamiento manual de cargas)
v William Fine para los riesgos mecénicos.

v MTA MA 051 para los riesgos quimicos (manipulacion del Crisotilo)

v ISTAS 21 para los riesgos psicosociales.

v" Dosis para riesgos fisicos (ruido e iluminacion).
3.1 Evaluacion del riesgo mecénico

Figura N° 10: Riesgo Mecanico

METODO William T, Fine:

Fuente: Método William Fine -
Elaborado Por: Mayra Minta.

Los riesgos mecanicos son evaluados por puesto de trabajo que involucra el area Eurolit
de la empresa Tubasec C.A., mediante el método de William Fine, donde el grado de

peligrosidad es determinado mediante la probabilidad, exposicién y consecuencia.
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Tabla N° 57: Evaluacion de Riesgos Mecanicos

©

TUBASEC C.A.

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

FACTOR DE RIESGD

METODO WILLIAM FINE

EFECTO DE RIESGO

Manejo de herramientas cortantes Raspones, cortes superficiales 5 (10|10

Piso Irregular, obstruido y resbaladizo.

FACTOR DE RIESGD

Tropiezos, reshalones y caidas

EFECTO DE RIESGO

Caidas 2 distinto nivel Lesiones, fracturas mayores 15|10] 1 |150| MEDIO

FACTOR DE RIESGO

Manejo de herramientas cortantes Raspones, cortes superfidiales

EFECTO DE RIESGO C|E|P[GP|RIESGO

Manejo de herramientas cortantes Raspones, cortes superficiales 5 (10| 3 |150| MEDIO

Caidas & distinto nivel

Fracturas mayores, amputaciones

FACTOR DE RIESGOD

FACTOR DE RIESGO EFECTO DE RIESGO C P
Manejo de herramientas cortantes Cortes extremidades superiores 5|10| &
Caida a distinto nivel Lesiones, fracturas menores 5 (10| 3
Proyeccion de particulas solidas Incrustacion de particulas en los ojos 1
Maquinaria desprotegida Atrapamientos 1

EFECTO DE RIESGO C|E[P|GP|RIESGD

FACTOR DE RIESGO

Caidas al mismo nivel Fracturas menores, lesiones.

EFECTO DE RIESGO

Proyeccidn de particulas solidas Incrustacion de particulas en el rostro 1510 1 |150| MEDIO

Manejo de herramientas cortantes

FACTOR DE RIESGOD

Raspones, Cortes extremnidades superiores

EFECTO DE RIESGO

Manejo de herramientas cortantes Cortes, Raspones, Punzamientos 5110

Pisa irregular Tropezanes, caidas, magulladuras

Maguinaria desprotegida

FACTOR DE RIESGOD

Atrapamientos

EFECTO DE RIESGO

Mangjo de herramientas cortantes | Cortes, Raspanes, Punzamisntos 5|10f 6

Desorden

Tropezones, caidas, disconfort

FACTOR DE RIESGO EFECTO DE RIESGO C|E]|P|GP|RESGO
Mangjo de herramientas cortantes Cortes extremidades superiores, raspones | 15 10( 1 |150| MEDIO
Caidas al mismo nivel Fracturas menores, lesiones. 5 (10| 3 |150( MEDIO
Piso Irregular, resbaladizo. Tropiezos, reshalones y caidas 1({10]3]|30
Espacio fisco reducido Disconfort, choques con las personas 1]10f 3|30

FACTOR DE RIESGO EFECTO DE RIESGO C|E]|P|GP|RESGO
Mangjo de herramientas cortantes Cortes extremidades superiores, raspones | 15 10( 1 |150| MEDIO
Caidas al mismo nivel Fracturas menores, lesiones. 5 (10| 3 | 150( MEDIO
Piso Irregular, reshaladizo. Tropiezos, reshalones y caidas 1(10]3]30

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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3.2 Evaluacion del riesgo fisico
3.2.1. Ruido

Para la medicion del ruido se realizd el método dosis a través del sonGmetro marca
Quest y cddigo LCE-0085 y los formatos establecidos por el departamento de
Seguridad y Salud Ocupacional.

La evaluacion en cada uno de los puestos de trabajo mediante los formatos establecidos

por la empresa se establece en el ANEXO 1.

Figura N° 11: Sondmetro

Fuente: Empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 58: Medicion y evaluacion del ruido

@ FACTORES DEL RIESGO MEDICION DEL RUIDO
TUBASEC C.A.
NIVEL DEL E 2
RIESGD og
PUESTO DE TRABAJO =
ACTIVIDADES HEBSeq | D=DOSIS g 5
=g
=
(8] =]

Alarmz

1. Colacar cinta sobre la balanza

PREPARACION DE | 2. Clasificar y pesar del cartan
CARTGN

70.75 0.04
3. Embalaje del cartdn

4. Retirar el paguste de |a balanza

5. Ubicar los paguetes en el pallets

Alarma

1. Ubicar la materiz prima en el
desembolzador

MOLIENDA

2. Introducir del paguets en 2l
CRISOTILO paq 26.27 137

desembolzador

3. Retirar Iz funda

4. Control de operacion

Alarma

MOLIEMDA

CARTON 1. Trazsladzr del cartdn hasta el maling 79.45 0.28

2. Introducir del cartdn en el maoling

OPERADOR DE | Alarma
MAQUINA 1. Control de operacion de la maquinz 85.73 1.20
(TINERO)

2. Supervizion de la operacion
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Alarma

1. Corte de lamina

2. Estiramiento de lamina

3. Enrollar lamina g2l 0.51 3l

PLATAFORMA
EUROLIT

4. Levantamiento de rollos
5. Traslado de rollos

&. Ubiczcidn de rollos sabre |z rampa

Alarma

1. Transpartar y ubicar de ldmina sobre 2l
molde

2. Desenrollzr |a |dmina sobre &l molde

3. Uevar el molde haciz el coche

4. Empujar coche a la cortadora transversal
LINEA DE CORTE | 5. Accionar cortadora transversal 83.3 0.68 bl

&. Empujar coche

7. Moldear ondas

8. Empujar coche a cortadora de bordes
longitudinzles

10. Ubicar moldes =n pallets

11. Moldeo de extremo lateral

Alarma
OPERADOR 1 ¥erificar el funcionzmienta de la maquina
DESMOLDEQ | 2-Verificar las discas de corte y 83.77 0.75 il
desmoldante
3. Contral de operscion de la maguina
1. Ubication de |3 plancha en la estacion de
trabajo.
RESANADO 2. Verificar del pI'OdLICtO 206 0.36 g
DESMOLDEQ . '
3. Resanar

4. Llevar la planchz a los pallets.

1. Arrastre y cuzsdre de placas en masa

2. Cuzdrar correctaments Iz masa
PLACA PLANA | 3. Accionar |a cortadora eléctrica 821 0.51 3l

4. Abrir |z valvulz de humectacion

5. Retirar placas de |z estacion de trabajo

1. Encendido de sistema de zspiracicn

2. Arrastre y cusdre de 2minas en mess de

trabzjo 8753 200 ND
3. Accionar la cortadora eléctrica y cortar

RECUPERACION
EUROLIT

4. Retirar l2minzs de la estacion de trabajo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.2.2. lluminacioén

La medicién y evaluacidn se realizo por el método de dosis a través de un luxdmetro
codigo PCE-L335 y los formatos establecidos por el departamento de Seguridad y
Salud Ocupacional.
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Figura N° 12: Luxometro

Fuente: Empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 59: Medicién y Evaluacion de la lluminacion

@ FACTORES DE RIESGO FISICOS MEDICIONDE [ _ SST'“;’;’;L;;’,, 05

FTUBASEC C.A ILUMINACION Fecha:2014-09-05

Puesto de ] . L]

trabaio Ni Medido Recomendado 1l (DOSIS CALIFICACION

F‘rep.aracicln de 115.38 50 2.3
carton celulosa
IMolienda

L 123.43 100 1.2 OPTIMO
crizotilo
Molienda carton 103,47 100 1.03 OPTIMO
O perador de
magquina 106,52 100 1.06 OPTIMO
(tinero}
Flataforma 115.02 100 11 OPTIMO
Eurolit
Lineas de corte 125.38 100 1.2 OPTIMO
Operador 14341 100 14 OPTIMO
Desmoldeo
Resanado =
(Desmoldeo) 295.9 100 2.96
Placa plana 37123 100 3.71
Recuperacion 383.04 100 3.83
de Eurolit

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.3 Evaluacion del riesgo Quimico

3.3.1 Para la evaluacion del riesgo quimico (crisotilo) se realizé por el método MTA
MA 051, empezando por la calibracion de la bomba de muestreo universal cddigo 224-
PCXRS.
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Figura N° 13: Bomba de muestreo

Caja duradera y protegida contra
i ia de radiof ia (RFI)

evita la interferencia de la radiofrecuencia
generada entre 27 y 1000 MHz.

Baterfa de NiCad recargable
facilita la operacion continua de
8 horas con una sola carga.

Regulador de flujo (debajo del
tornillo de sombrerete)
permite conmutar la bomba de
flujo alto a flujo bajo.

Pantalla LCD digital
muestra el tiempo de operacion,
fija los tiempos, revisa baterias
y funciones de fallas.

Tornillos de montaje
de accesorios
permiten que accesorios
de muestreo, como los
portapercutores, sean
asegurados a la bomba.

Trampa de particulas
integrada
al alojamiento
transparente
que protege a la
bomba.

Teclado tactil

Interruptor de para funciones Rotametro integrado
der/: programables. facilita la revision del flujo

di relativo durante el muestreo,
desde 0.5 hasta 5 Vmin.

Ajuste de flujo
ajusta el caudal de flujo entre
1000 y 5000 mI/min.

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.3.2. Se procedio a recoger las muestras en cada uno de los puestos de trabajo en los
filtros de recoleccion de muestras cumpliendo de que la bomba quede sujeto al cinturon

del trabajador y que el filtro de recoleccién de muestras quede en la parte superior a la

altura de la boca.

Figura N° 14: Recoleccmn de muestras puesto de trabajo Operador de Maquina
[ 5 : ~ N k.

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.3.3 Una vez recogido las muestras se envia a la empresa Brasilefia
PROJECONTROL Consultoria Empresarial e Servicos LTDA., para determinar el

numero de fibras suspendidas en el aire.
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Tabla N° 60: Medicion y evaluacion del riesgo Quimico

FACTORES DE RIESGO QUIMICO MUESTRAS DE @

TUBASEC C.A.
AMIANTO-CRISOTILO Fecha:2014-09-05

N° de Puesto de

muestra trabajo

Molienda
1 . 0.121 Atmosfera Personal
crisotilo

Concentracion Ambiente CALIFICACION

Operador de

L 0.066 Atmosfera Personal
maquina (tinero))

Plataforma

4 Euralit 0.108 Atmosfera Personal
5 Lineas de corte 0.216 Atmosfera Personal
] Operador 0139 Atmosfera Personal
Desmoldeo
Resanado
7 0.030 Atmosfera Personal
(Desmolden)
8 Placa plana 0.101 Atmosfera Personal
9 Recuper_acmn 0.092 Atmosfera Personal
de Euralit

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.4 Evaluacion del riesgo Bioldgico

Para la evaluacion de los riesgos bioldgicos se realizo mediante el método del Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (Biogaval).

3.4.1 En primer lugar se determina la tasa de incidencia del afio anterior a través de su
formula, para la cual se tiene un registro de sintomas de insalubridad de 14 personas,
mientras que las personas con sintomas gripales fueron 29 personas estos datos fueron

registrados por el Departamento Médico de la empresa durante el periodo 2013-2014.

Para el caso de la Insalubridad la tasa de incidencia es:

. . Casos nuevos en el periodo considerado )
Tasa de Incidencia = - x Numero de trabajadores
Poblacion expuesta

14
Tasa de Incidencia = EX 367

Tasa de Incidencia = 45.87

La puntuacion para la tasa de incidencia es de 3.
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Para el caso de la Insalubridad la tasa de incidencia es:

. . Casos nuevos en el periodo considerado )
Tasa de Incidencia = - x Numero de trabajadores
Poblacion expuesta

29
Tasa de Incidencia = EX 367

Tasa de Incidencia = 95.02
La puntuacion para la tasa de incidencia es de 3.

3.4.2 Se establece las medidas higiénicas adoptadas por la empresa en funcion a los
riesgos bioldgicos utilizando el cuestionario propuesto por el método.

Tabla N° 61: Célculo de las variables bioldgicas

CUESTIONARIO PARA EVALUAR LAS MEDIDAS HIGIENICAS EXISTENTES
MEDIDA SI | NO NO APLICABLE

Dispone de ropa de trabajo 1

Uso de ropa de trabajo 1
Dispone de Epi’s 1

Uso de Epi’s. 1

Se quitan las ropas y Epi’s al finalizar el trabajo 1

Se limpian los Epi’s 1

Se dispone de lugar para almacenar Epi’s 1

Se controla el correcto funcionamiento de Epi’s 1
Limpieza de ropa de trabajo por el empresario 1

Se dispone de doble taquilla 1
Se dispone de aseos 1

Se dispone de duchas 1

Se dispone de sistema para lavado de manos 1

Se dispone de sistema para lavado de ojos 1
Se prohibe comer o beber 1

Se prohibe fumar 1

Se dispone de tiempo para el aseo antes de abandonarla 1

zona de riesgo dentro de la jornada

Suelos y paredes faciles de limpiar 1
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Los suelos y paredes estan suficientemente limpios

Hay métodos de limpieza de equipos de trabajo

Se aplican procedimientos de desinfeccidn

Se aplican procedimientos de desinsectacién

Se aplican procedimientos de desratizacidn

Hay ventilacién general con renovacion de aire

N/A

Hay mantenimiento del sistema de ventilacion

N/A

Existe material de primeros auxilios en cantidad
suficiente

Se dispone de local para atender primeros auxilios

Existe sefial de peligro bioldgico

Hay procedimientos de trabajo que minimicen o eviten la
diseminacidn aérea de los agentes bioldgicos en el lugar
de trabajo.

Hay procedimientos de trabajo que minimicen o eviten la
diseminacién de los agentes bioldgicos en el lugar de
trabajo a través de fomites

Hay procedimientos de gestion de residuos

Hay procedimientos para el transporte interno de
muestras

Hay procedimientos para el transporte externo de
muestras

Hay procedimientos escritos internos para la
comunicacioén de los incidentes donde se puedan liberar
agentes bioldgicos

Hay procedimientos escritos internos para |la
comunicacion de los accidentes donde se puedan liberar
agentes bioldgicos

Han recibido los trabajadores la formacién requerida

Han sido informados los trabajadores sobre los aspectos
regulados

Se realiza vigilancia de la salud previa a la exposicion de
los trabajadores a agentes bioldgicos

Se realiza periddicamente vigilancia de la salud

Hay un registro y control de mujeres embarazadas

Se toman medidas especificas para el personal
especialmente sensible

ESTIMACION DEL CUESTIONARIO BIOLOGICO

25

15

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Célculo de la puntuacién de las medidas higiénicas adoptadas.

Respuestas Afirmativas

PORCENTAJE = 1
J Respuestas Afirmativas + Respuestas Negativas x

25
PORCENTAJE = mX 100

PORCENTAJE = 62.5%
La puntuacion de las medidas higiénicas adoptadas es de -1.

3.4.3 Se procede a evaluar el nivel de riesgo determinando cada una de sus variables
como son: el dafio tras la minoracion de las medidas higiénicas adoptadas, vacunacion,

via de transmision, tasa de incidencia y frecuencia de realizacion de la tarea.

Tabla N° 62: Evaluacion del riesgo Bioldgico

@ EVALUACION DE RIESGO BIOLOGICO
TIIBASEFC A
METODO DEL IMSHT (Biogaval)
=5 5 CORRECCION POR
& EE WE g Hﬁ 533 MEDIDAS EE
] = HIGLNENICAS -1. ==
PROCESD m Wm& ENFERMEDAD MEDIO DE TRANSMISION §§ 3 5% g %5 g & SE
38 |°8| 72| |5 282 o | vmee | 25
3 RAMSMICION =
. Diarreas Consumao de |
P racion de : Indirect
rep: acen nsalubridad | Infecciones | [NCIFECEE alimentos no 1 1 3|14 5 0 0
artan Intestinzles garantizados
MATERIA o c 3
DRIMA ¥ T iarreas ) ansumo de
M‘_—"“'I,-Ija nszalubridad | Infecciones Indirectz alimentos no 1 1 3 4 5 0 1]
MEZCLAS Crisotilo
. Intestinales garantizados
-Molienda Virus de
Cartan 'Ir:rsin; = Gripe Directs Al estarnudar 1 1 3 4 5 0 0
Diarreas Indirect Consumo de
FORMACION -Plataforma nszlubridad | Infecciones ndirecta alimentos no 1 1 3 4 5 0 0
-Linez de corte Intestinzles garantizados
DE LAMINA -Tinero irus de la -1 8
T Gripe Directz Al estornudar 1 1 3 4 5 (1] 1]
gripe
o d Diarreas Indirect Consumo de
; E:Eral-d:r ns=lubridad | Infecciones nirects slimentos no 1 1 3 4 5 0 0
DESMOLDED esmoioen Intestinzles garantizados
-Rezznzdo Virsde I
Desmoldec T Gripe Directz Al estornudar 1 1 3 4 5 1] 0
gripe
Diarreas Indirect Consumo de
PRODUCTO -Placz Flana nszlubridad | Infecciones ndirecta alimentos no 1 1 3 4 5 0 0
TERMINADD -RecElJIE:'“atcmn — Intestinzles garantizados
) gri::ne_ Gripe Direct=z Al estarnudar 1 1 3 4 5 0 0

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.5 Evaluacion del riesgo Ergonémico

3.5.1 Posturas Forzadas
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Para la evaluacion de los factores de riesgos Ergondmicos se realizé a traves del
método Rula en la que se divide el cuerpo en dos grupos y la utilizacion de los formatos

establecidos por el Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa.

La evaluacion de cada uno de los puestos de trabajo realizada mediante los formatos
establecidos por la empresa, para la evaluacion de posturas forzadas a través del
método RULA se encuentra en el ANEXO II.

o0 de trabajo Molienda Crisotilo

(o]

Figura N° 15: Determinacion de angulos puest
W ne N =N

Fuente: EmpresaTubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.5.1.1 Evaluacion del grupo A que constituyen los miembros: brazo, antebrazo,

mufieca, giro de mufieca con sus respectivas posiciones que modifican la puntuacion.
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Tabla N° 63: Evaluacion del grupo A

TUBASEC C.A.

Registro de Datos “Informacién Ergonomica Método RULA”

CODIGO:

T.5ST. 4.3.1. F04. 103

Fecha:12/12/2014

EVALUACION DEL GRUPO A

PUESTOS DE TRABAJO
= o 1) =] o ‘E
2 £ -3 m g u 5 & o g 2 =]
BRAZO S E8 | E8| 5 | 8 |3e|3:|EF| & | i
2l sd|s8| 8 | £ | S| L% | 85| 8 | &3
g8 25| 2 2 E °g | €& £ | &
Posiciones del brazo Puntuacién del brazo Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
@1 626 28 .oy Pantns Pasicion
i i 4 1 desdz 20° de extensién a 20° de flemitn
“ 1 extension 20" o flemion entre 207y 45° 2 2 2 3 2 3 2 2 2 2
3 flewion entre 43° y 90°
~ ~ ™ 4 Bexiin 90°
Posiciones que modifican la puntuacion del brazo:
Posiciones que modifican Puntuacién del braze Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
+1 & +1let -1 Purts Pusicin
he 4 DY EmET T
. T 0ITIEN0 e513 X2 0 &l DTz 10}
J e S S 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
| " = 4 § ks brazos st zbducidos.
J | J 1 S5 e brazo iene m it de oy,
WNTEBRAZO
Posiciones del antebrazo Puntuacién del antebrazo Puntos| Puntos [ Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
2 ' 2 T
e ) : P Posin
h = wr | Benin ez 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1
! Beminc e
Posiciones que meodifican la puntuacién del antebrazo:
Posiciones que modifican Puntuacién del antebrazo Puntos| Puntos [ Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
” Punts Pusion
p— +
ﬁ"\\ ‘:: o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MURNECA
Posiciones de la Mufieca Puntos| Puntos [ Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
Tt T
1 2 1 2 1 2 2 2 2 2
Posiciones que modifican la puntuacidn de la mufieca:
Posiciones que modifican Puntuacion de la mufeca Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
: £ Puty Tdin
-
s > 0 [Py 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
+1
GIRO DE_ MURECA
Giro de mufieca Puntuacién del giro de mufieca |Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
Puntas Posicién
= S ! 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2
162 3 [ :
Posiciones que modifican |la puntuacion del gire de la mufieca:
P que modifican Pur ion del giro de mufieca |Puntos| Puntos| Puntos| Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
+1 Paatsg Posicidn
y 7
—_— - - - - - - 1 1 1 1
+1

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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con sus respectivas posiciones que modifican la puntuacion.

Tabla N° 64: Evaluacion del grupo B

3.5.1.2 Evaluacion del grupo B que constituyen los miembros: cuello, tronco, piernas

@ CODIGO:
, . A T. S5T. 4.3.1. F04. 103
Registro de Datos “Informacidn Ergonémica Método RULA”
TUBASEC C.A. Fecha:12/12/2014
EVALUACION DEL GRUPO B
PUESTOS DE TRABAJO
£ ] © ] ] H
LE|l 2o | B E [ 51| 20 H =
CUELLO ¥ 82 | 58| 2| 5 |G¢|%3|i3| < |if
88/ 34 /88| § | £ |#8 | g6 |8E| 8 | &3
g8 29 | 2 g 3 oy || £ g
Posiciones del cuelle Puntuacién del cuello Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
1 2 £ 4
T Pl i
ars Bt bt 10
L St el 2|22 32|33 | 3|33
4 [ AN
R
Posiciones que modifican la puntuacién del cuello:
Posiciones que modifican Puntuacién del cuello Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
£ 19 # Pt D
£') £°2 wllll B
1 S oeh sanid 1 SR I T N I B
| r I
l [ ] [ 4| Shyedeaoebinl
TRONCO
Posiciones del tronco Puntuacién del tronco Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
Y S (] P
i ] - - -
. @O A Satads benaposad yconn e
0l f talas
g | — e |42 e
51 D] Sl
J ] b | Suibanhanliy i
{ Sos fomnmdmie
Posiciones que modifican la puntuacion del tronco:
Posiciones que modifican Puntuacién del tronco Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
- ‘
& \
" £ | hid
T
v { | Vs ! tle ]
| 4 | ol
PIERNAS
Posiciones de las piernas Puntuacion de las piernas Puntos| Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos | Puntos
1 2
Puniog Posicién
. L 1| Sentado,con pies y pemss bien apovados
- \ - \ 1| Depie con ¢ peso smemicamente
m e 1 T stmbuido y espacio para cambiar de
\ | i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
) g Stlos pies no estin apovados, o 1 e peso
10 e simeticamente ditibuide

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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3.5.1.2 Determinacion de la puntuacion final mediante la asignacion de un valor a la

fuerza o actividad muscular a los valores del grupo Ay B.

Tabla N° 65: Determinacion de la Puntuacién Final

@ Registro de Datos “Informacidn Ergonomica Método | caniGo: T.SsT. 4.3.1. FOS. 103
RULA
TUBASEC C.A. Fecha:12/12/2014
PUNTUACION FINAL C PUNTUACION FINALD
PUESTO DE — — PUNTUACION | NIVELDE
TRABAIO: Wm LA FUERZA PUHT::MCIUI WG";]UPA.?:H DE LA FUERZA punT:m FINAL ACTUACION
DESAROLLADA DESAROLLADA
Preparam!m de 3 2 5 5 2 7 6 3
carton
Molienda 3 1 4 3 1 4 a 2
Crisotilo
Molienda
Cartén 2 1 3 3 1 4 4 2
Plataforma 2 1 3 3 1 4 4 2
Tinero 2 2 4 2 2 4 2 1
Linea de
— 3 2 5 3 2 5 6 3
perador 2 2 4 4 2 6 6 3
esmoldeo
Resanado
Desmoldeo 2 2 4 6 2 8 6 3
Placa Plana 2 2 4 6 2 8 6 3
Recuperercmn 2 2 4 6 2 8 6 3
Eurolit

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.5.2 Levantamiento manual de cargas (Método GINSHT)

El levantamiento manual de cargas se realizé mediante el método GINSHT en el que
se evalla bajo tres criterios que son: biomecanico, fisioldgico y psicofisico esta
valoracion se lo realiza de acuerdo a los formatos establecidos por el Departamento de

Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa.

La evaluacion del levantamiento manual de cargas de a acuerdo a los formatos

establecidos por la empresa se encuentra en el ANEXO I11.
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Tabla N° 66: Datos de la manipulacion de carga

@ Registro de Datos “Evaluacion Ergonomica Método GINSHT"
TUBASEC C.A.
DATOS DE MANIPULACION DATOS DEL CALCULO DEL PESO ACEPTABLE
Preparacion
de Carton | PESOREAL| PESOTOTAL | DISTANCIA | PESO FC. - - - PESOREAL |  PESD
DELA | TRANSPORTADO DE TEORICO | DESPLAZAMIENTO | - DELA | ACEPTABLE
CARGAL | DIARIAMENTE | TRANSPORTE | (kg VERTICAL PGARRE | FRECUENCA| (- pny (kg)
Preparacian
. 25 3900 0.80 15 1 1 0.5 0.25 25 15.3
de Carton
Maliend
c?len. : S0 1200 070 25 0ol 0s 1 054 50 19.25
Crizotilo
Maliend
OIE? . 15 2808 0.30 25 1 1 0.5 0.25 25 2018
Carton
Flataforma 56.25 35975 050 20 0.87 1 1 054 28.12 26.36
Linea de
56.25 3975 130 25 1 1 0.85 0.75 28.12 1781
Corte
Rezznado
L5428 49750 0.60 25 1 09 1 024 2774 2115
Desmoldea
Placa Plana 5782 31500 160 25 051 09 | 0585 0.85 28951 26.34
Recuperacion
Esrolit 50.7 9750 140 15 1 09 | 0585 054 25.35 26.08 | TOLERAELE

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

3.6 Evaluacion del riesgo Psicosocial

3.6.1 Para la aplicacién del cuestionario se modificd las preguntas planteadas por este

método en funcion a las necesidades de la empresa y el nimero de personal expuesto.

3.6.2 Se aplico el cuestionario a todo el personal involucrado en el tema investigativo,

con la finalidad de conservar el anonimato ya que en algunos puestos de trabajo solo
laboran una sola persona. VER ANEXO IV.

3.6.3 Una vez aplicadas las encuestas se procedié a la cuantificacion en funcion de las

dimensiones psicosociales que involucra el método Istas 21.
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Tabla N° 67: Evaluacion del riesgo Psicosocial

S

TUBASEC C.A.

EVALUACION DE RIESGOS
PSICOSOCIALES

Ed CoPsoQ
istas21

version 1.5

METODO COP SOP ISTAS 21

DIMENSIONES PREGUNTAS RELACIONADAS TU
PSICOSOCIALES PUNTUACION CALIFICACION
P28a ¢ Tienes que trabajar muy rapido?
Exigencias P28b ¢La distribucion de tareas es irregular y provoca que se
psicoldgicas te acumule el trabajo? 215
cuantitativas P28c ¢ Tienes tiempo de llevar al dia tu trabajo?
P28d (Tienes tiempo suficiente para hacer tu trabajo?
Exigencia de P29d ¢ Tu trabajo requiere que te calles tu opinién?
esconder P29e (Tu trabajo requiere que escondas tus emociones? 26 INTERMEDIA
emociones
P29h ¢Se producen en tu trabajo momentos o situaciones
Exigencias desgastadoras emocionalmente?
psicoldgicas P29g ¢Tu trabajo, en general, es desgastador 32 INTERMEDIA
emocionales emocionalmente?
P29f ¢ Te cuesta olvidar los problemas del trabajo?
P29a ¢Tu trabajo requiere memorizar muchas cosas?
Exigencias P29b ¢(Tu trabajo requiere que tomes decisiones de forma
psicoldgicas rapida? 130
cognitivas P29c ¢ Tu trabajo requiere que tomes decisiones dificiles?
P31h (Tu trabajo requiere manejar muchos conocimientos?
P30a ¢Tienes mucha influencia sobre las decisiones que
Influencia afectan a tu trabajo? 78
P30b ¢Tienes influencia sobre la cantidad de trabajo que se te
asigna?
P31a ¢Tu trabajo requiere que tengas iniciativa?
Posibilidades de | p31b ¢Tu trabajo permite que aprendas cosas nuevas?
desarrollo en el | P31c ¢La realizacién de tu trabajo permite que apliques tus 286
trabajo habilidades y conocimientos?
P31g ¢Tu trabajo es variado?
P30c ¢Puedes decidir cuando haces un descanso?
Control sobre P30d ¢Puedes coger las vacaciones cuando tu quieres?
. P30e ¢ Puedes dejar tu trabajo para charlar con un compafiero
los tiempo de NS 65
) o compafiera?
trabajo P30f Si tienes algun asunto, ¢ puedes dejar tu puesto de trabajo
al menos una hora, sin tener que pedir un permiso especial?
Sentido del P31f c'_.Tienen sentido tus tareas? .
B P31d ¢Las tareas que haces te parecen importantes? 46
trabajo P31e ¢(Te sientes comprometido con tu profesion?
P31j (Te gustaria quedarte en la empresa en la que estds para
el resto de tu vida laboral?
P31i ¢Hablas con entusiasmo de tu empresa a otras personas?
Compromiso P31k ¢Sientes que los problemas en tu empresa son también 104
tuyos?
P31l ¢Sientes que tu empresa tiene una gran importancia para
ti?
P33h ¢En tu empresa se te informa con suficiente antelaciéon
Previsibilidad de I?s. can?bios que pu.eden afe.c'far tu futuro?. . 156
P33i ¢Recibes toda la informacidn que necesitas para realizar
bien tu trabajo?
P33a ¢Sabes exactamente qué margen de autonomia tienes en
tu trabajo?
. P33c ¢Tu trabajo tiene objetivos claros?
Claridad de rol P33d ¢Sabes exactamente qué tareas son de tu 215 LLELUERS

responsabilidad?
P33f ¢ Sabes exactamente qué se espera de ti en el trabajo?
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P33b ¢Haces cosas en el trabajo que son aceptadas por
algunas personas y no por otras?
Conflicto de rol P33e é_‘Se: te exigen cosas contradictorias’ en el trabajo? ) 234 INTERMEDIO
P33g ¢Tienes que hacer tareas que tu crees que deberian
hacerse de otra manera?
P33j ¢ Tienes que realizar tareas que te parecen innecesarias?
P36a ¢Se aseguran de que cada uno de los trabajadores/as
tiene buenas oportunidades de desarrollo profesional?
Calidad de P36b ¢Planifican bien el trabajo? 52
liderazgo P36¢ ¢Resuelven bien los conflictos?
P36d ¢Se comunican bien con los trabajadores y trabajadoras?
P34d ¢Recibes ayuda y apoyo de tu inmediato o inmediata
superior?
ApOyO.SOCIa| P34e (Tu inmediato o inmediata .superlor estd dispuesto a 78 INTERMEDIO
superiores escuchar tus problemas en el trabajo?
P34f ¢Hablas con tu superior sobre cémo llevas a cabo tu
trabajo?
P34a ¢Recibes ayuda y apoyo de tus compaiieras o
compafieros?
Apoyo social P34b ¢Tus comparfieros estan dispuestos a escuchar tus 104
compaiieros problemas en el trabajo?
P34c ¢Hablas con tus compafieros sobre coémo llevas a cabo tu
trabajo?
P35a ¢(Tu puesto de trabajo se encuentra aislado del de tus
Posibilidades de| compafieros o compafieras?
. . o 93
relacién social P35b ¢Puedes hablar con tus compafieros o comparieras
mientras estas trabajando?
P35c ¢Hay un buen ambiente entre tu y tus compafieros/as de
- trabajo?
Sentimiento de P35d Entre compafieros y compafieras ¢os ayudais en el 72 INTERMEDIO
grupo trabajo?
P35e En el trabajo ¢sientes que formas parte de un grupo?
P32a Por lo dificil que seria encontrar otro trabajo en el caso
de que te quedaras en paro?
P32b Por si te cambian de tareas contra tu voluntad?
Inseguridad del | P32c Por si te cambian el horario (turno, dias de la semana, 200
futuro horas de entrada y salida) contra tu voluntad?
P32d Por si te varian el salario (que no te lo actualicen, que te
lo bajen, que introduzcan el salario variable, que te paguen en
especies, etc.)?
P38a Mis superiores me dan el reconocimiento que merezco.
P38b En las situaciones dificiles en el trabajo recibo el apoyo
. necesario.

Estima P38c En mi trabajo me tratan injustamente. 53
P38d Si pienso en todo el trabajo y esfuerzo que he realizo, el
reconocimiento que recibo en mi trabajo me parece adecuado.

P03 ¢ Qué parte del trabajo familiar y doméstico haces tu?
P04aSi faltas algiin dia de casa ¢las tareas domésticas que
Doble realizas se q’uedan sin hacer?
. Cuando estds en la empresa, 156 INTERMEDIO
presencia P04b ¢ piensas en las tareas domésticas y familiares?
P04c ¢{Hay momentos en los que necesitarias estar en la
empresa y en casa a la vez?

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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4. Realizado la medicion de cada uno de los riesgos, se procedid a la comparacion con
las normas nacionales e internacionales con el fin de determinar si se encuentra bajo
los pardmetros establecidos dentro del marco legal y de esta manera determinando
el nivel del riesgo resumiéndose todos estos datos en una matriz de riesgos. VER
ANEXO V

5. Una vez establecido el nivel de riesgo, se procedié a la elaboracion de un plan de
mitigacion con la finalidad de prevenir o controlar dichos riesgos, haciendo énfasis

a los importantes e intolerables.

2.4.2 Andlisis

Gestion de Riesgos: Mediante el analisis de los riesgos laborales se establecera las
medidas correctivas y preventivas ante dichos riesgos, con la finalidad de preveniry
minimizar las condiciones subestandares que llevan a los siniestros laborales y pérdidas

organizacionales.

Observacion directa: Se utilizo la técnica de observacion directa para identificar: puestos
de trabajo; nimero de trabajadores expuestos; actividades; factores de riesgos existentes

en el &rea y las condiciones de desempefio laboral.

Identificacidn de riesgos: El personal del area Eurolit de la empresa TUBASEC C.A.
se encuentra expuesta a diferentes factores de riesgos que pueden conducir a un
incidente, accidente, enfermedad ocupacional, dafios materiales, insatisfaccion e

inadaptacion, dafios a terceros y perdidas econdémicas.

La identificacién de los factores de riesgos se realizd mediante una lista de chequeo y
un analisis del proceso productivo, tiempo de exposicion, herramientas y los equipos
de proteccion utilizados por su personal, una vez identificados se procedio a realizar
una evaluacidn cualitativa con la ayuda del técnico de Seguridad y Salud Ocupacional

determinando valoraciones desde moderado hasta intolerable.
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Medicion de Riesgos: Una vez identificados los factores de riesgo y evaluados
cualitativamente se realizd la medicion haciendo énfasis en los importantes e
intolerables mediante técnicas estandarizadas y homologadas, la cual se llevd a cabo
mediante equipos de medicion y formatos establecidos por el departamento de

Seguridad y Salud Ocupacional.

Una vez medido los riesgos se comparé los datos con normas nacionales e

internacionales, determinando si se encontraban dentro del marco legal.
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CAPITULO 111

3 RESULTADOS

El tema investigativo gestion de riesgos laborales consiste en identificar, medir y
evaluar los riesgos presentes en el area de trabajo y mediante la practica de actividades
preventivas y correctivas, mediante procesos asertivos en la toma de decisiones y el

seguimiento cuidar la salud de los trabajadores.

3.1 Estado actual de la gestion de riesgos laborales en el area Eurolit

Mediante la observacion directa se determind que en cada uno de los puestos de trabajo
existen condiciones subestandares debido a la falta de mantenimiento en toda la
instalacién, ademas los trabajadores realizan acciones subestandares como la
manipulacion de amianto crisotilo sin equipos de proteccién personal lo conducen a

incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales.

Ademaés se pudo constatar que existe falta de concientizacion en el correcto uso del
equipo de proteccion personal debido a que los trabajadores no utilizan las mascarillas
pese a tenerlos, no tienen una correcta limpieza de la ropa de trabajo por falta de
coordinacion con el area de lavanderia o por evitar la pérdida de tiempo al salir de sus
jornadas de trabajo y la utilizacién de otra ropa como son las gorras.

Debido a la cantidad de maquinas instaladas el ruido es continuo por lo tanto se deberia
utilizar orejeras de copa que lo realizan pero con la utilizacion de audifonos en los
oidos, lo que incrementa en un alto nivel de riesgo de Hipoacusia pese a que reciben

constantes charlas en este aspecto.

La falta de conocimiento en el correcto levantamiento de cargas y posturas forzadas es
uno de los factores de riesgo que mas constante se encuentra en las areas de trabajo que
lamentablemente se han convertido en enfermedades ocupacionales con la aparicién de

hernias discales.
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3.1.1 Andlisis de incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales sucedidos
en el periodo 2013 — 2014.

Los datos registrados en la empresa se encuentran en funcién de los siguientes
indicadores: NUmero de Horas Hombre Trabajadas (##), indice de Frecuencia (IC),
indice de Gravedad (1G), Numero de dias perdidos (NP) y Ndmero de accidentes e
Incidentes registrados (NAI).

3.1.1.1 Andlisis de Accidentes Laborales

El siguiente grafico representa el niamero de accidentes con el color amarillo y el

namero de horas hombre trabajadas al afio de color rojo.

Figura N° 16: Horas Hombre Trabajadas/Accidentes

500000 402479 429638

16

Afio 2013 Afio 2014

Fuente: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional
Elaborado Por: Mayra Minta.

La gréfica indica que en el afio 2013 sucedieron 4 accidentes, mientras que en el afio
2014 tenemos 16 accidentes, el nimero de accidentes ocurridos incremento en 12 esto

se asume por la falta de un seguimiento técnico en las medidas correctivas.
3.1.1.2 Andlisis de Incidentes Laborales

La siguiente figura representa el nimero de incidentes registrados por el departamento
médico de la empresa en el cual los incidentes se encuentran representados por el color

morado y el nimero de horas hombre trabajadas por el color tomate.
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Figura N° 17: Horas Hombres Trabajadas/Incidentes

500000 402479 429638

400000
300000
200000
100000

0

Afio 2013 Afo 2014

Fuente: Departamento Médico
Elaborado Por: Mayra Minta.

Como indica la gréfica el nimero de incidentes acaecidos en el afio 2013 es de 5
incidentes mientras que en el afio 2014 se registraron 8 incidentes, en este caso existe

un incremento de 3 incidentes.
3.1.1.3 Andlisis de Enfermedades Laborales
La grafica representa el nUmero de enfermedades ocupacionales con el color verde y el

numero de horas hombre trabajadas esta representada por el color azul.

Figura N° 18: Horas Hombres Trabajadas/Enfermedades

600000
402479 429638

400000
200000
0

Afio 2013 Afio 2014

Fuente: Departamento Médico
Elaborado Por: Mayra Minta.

La grafica muestra que en el afio 2013 se registraron 2 casos de enfermedades
ocupacionales, mientras que en el afio 2014 no existe el registro de ninguna enfermedad
laboral; en este caso cabe manifestar que el tiempo de funcionamiento de la empresa

solo se han presentado los dos casos de enfermedades profesionales.
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3.2 Resultados de los Riesgos

Los resultados se encuentran en funcion a los riesgos identificados en cada uno de los

puestos de trabajo y al tipo de riesgo evaluado

3.2.1 Resultados de los Riesgos por Puesto de Trabajo

Tabla N° 68: Resumen de Riesgos Puesto de Trabajo Preparacion de Carton

RESULTADO DE RIESGOS

ERGONOMICOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECANICOS ____cortantes _
Piso irregular, obstruido y
resbaladizo
FISICOS Ruido
MATERIA L Y
PRIMA Y Pgeparatqon [luminacion
MEZCLAS € carton Posturas Forzadas

Levantamiento Manual de
cargas

BIOLOGICOS

Insalubridad
Presencia de virus
(virus de la gripe)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 69: Resumen de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECANICOS cortantes
Caidas a distinto nivel
FisICOS Ui
lluminacién
'\SQIT,\EE? Molienda ) Posturas Forzadas
MEZCLAS crisotilo ERGONOMICOS Levantamiento Manual de

cargas
. Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Tabla N° 70: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Carton

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECANICOS cortantes
Caidas a distinto nivel
FISICOS ||u$nuilr?aoci0n
MATERIA .
Molienda
PRIMAY cartén ) Posturas Forzadas
e ERGONOMICOS Levantamiento Manual de
cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 71: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Plataforma Eurolit

RESULTADO DE RIESGOS

PROCESO

PUESTO DE
TRABAJO

RIESGOS

FACTORES DE RIESGOS

FORMACION
DE LAMINAS

Plataforma
Eurolit

MECANICOS

Manejo de herramientas
cortantes

Proyeccion de particulas
solidas

Maquinaria desprotegida

Caidas a distinto nivel

Fisicos

Ruido

Iluminacion

ERGONOMICOS

Posturas Forzadas

Levantamiento Manual de

cargas
) Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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Tabla N° 72: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Tinero

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
MECANICOS Caidas a distinto nivel
) Ruido
FISICOS —
lluminacion
Operador de »
FORMACION | ™o ina | ERGONOMICOS Posturas Forzadas
DE LAMINAS Ti
(Tinero) ) Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 73: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Linea de Corte

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECANICOS cortantes _
Proyeccion de particulas
solidas
; Ruido
FISICOS ——
lluminacion
FORMACION Linea de
DE LAMINAS e Posturas Forzadas

ERGONOMICOS

Levantamiento Manual de

cargas
) Insalubridad
BIOLOGICOS | Presencia de virus (virus de la
gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Tabla N° 74: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
) cortantes
MECANICOS Piso Irregular
Maquinaria Desprotegida
FISICOS Ruldo
Operador Y
DESMOLDEO|  ~ocmoldeo lluminacion

ERGONOMICOS

Posturas Forzadas

) Insalubridad
BIOLOGICOS | Presencia de virus (virus de la
gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 75: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo

RESULTADO DE RIESGOS

ERGONOMICOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECAN'COS cortantes
Desorden
. Ruido
FISICOS ——
lluminacion
DESMOLDEO| Resanado Posturas Forzadas
Desmoldeo

Levantamiento Manual de

cargas
) Insalubridad
BIOLOGICOS | Presencia de virus (virus de la
gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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Tabla N° 76: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Placa Plana

RESULTADO DE RIESGOS

PUESTO DE

PROCESO | traBAJO

RIESGOS

FACTORES DE RIESGOS

Manejo de herramientas
cortantes

MECANICOS

Caidas al mismo nivel

Piso irregular, reshaladizo

Espacio fisico reducido

PRODUCTO

FISICOS

Ruido

lluminacién

TERMINADO Placa Plana

Posturas Forzadas

ERGONOMICOS

Levantamiento Manual de

cargas
) Insalubridad
BIOLOGICOS | Presencia de virus (virus de la
gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.

Tabla N° 77: Resultados de Riesgos Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit

RESULTADO DE RIESGOS

ERGONOMICOS

PUESTO DE
PROCESO TRABAJO RIESGOS FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas
MECANICOS __cortantes _
Caidas al mismo nivel
Piso irregular, reshaladizo
; Ruido
FISICOS ——
lluminacion
PRODUCTO | Recuperacion
TERMINADO | Eurolit Posturas Forzadas

Levantamiento Manual de

cargas
) Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus (virus de
la gripe)
QUIMICOS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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3.2.2 Resultados del Riesgo Mecénico

En la evaluacion del riesgo mecéanico en todas las areas de trabajo segln el método

William Fine se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla N° 78: Resultados de Evaluacion del Riesgo Mecanico

@ EVALUACION DE RIESGO MECANICO
TUBASEC C.A.

METODO WILLIAM FINE

ESTIMACION DE
PUESTO DE

PROCESO RIESGO
TRABAIO MEDIO

Preparacion de
carton
Molienda
Crisotilo
Molienda
Carton

MATERIA PRIMA Y MEZCLAS

Plataforma
FORMACTION DE LAMINA Tinero

Linea de Corte

Desmoldeo
DESMOLDEO

Resanado

Placa Plana
PRODUCTO TERMINADO Recuperacion
Eurolit

TOTAL DE ESTIMACION DE RIESGOS
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 19: Resultado Riesgo Mecanico

| Riesgos Mecanicos |

H Alto Medio I Bajo

Bajo l 5 |
Medio 11
Alto 4
0 5 10 15

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

En la estimacion de los riesgos mecanicos de acuerdo a la tabla y figura se determino

9 factores de riesgo alto, 11 factores de riesgo medio y 5 factores de riesgo bajo.
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3.2.3 Resultados de los Riesgos Fisicos

3.2.2.1 Ruido

En la medicién y evaluacion del ruido mediante un sonémetro determinando sus dosis

para cada puesto de trabajo se obtuvo los siguientes resultados.

Tabla N° 79: Resultados de Medicion y Evaluacion del Ruido

MEDICION DEL RUIDO
WA SEICT €A
CALIFICACION
PROCESO PUESTO DE posig) [CUMPLIMIENTO)
TRABAJO | ) LEGAL
BAJO MEDIO
Preparacion
de Cartan 0.04 st U
MATERIA Moliend
PRIMA Y P 1.37 NO
MEZC Mrlls-o |do
olienda
Carton 0.28 sl 1
Plataforma 0.51 51 1
FORMACION O'::arad‘.jr de 1.20 MO
DE LAMINA auina :
Tinero
Linea de 0.68 - 1
corte
Desmoldea 0.75 51 1
DESMOLDEO
Resanado 0.36 sl 1
Placa Plana 0.51 51 1
PRODUCTO
TERMINADO o
Recupera_n:lcn 2.00 NO
Eurolit
TOTAL DE ESTIMACION DE RIESGOS 3 4

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 20: Resultado Riesgo Fisico-Ruido

Riesgos Fisico -Ruido

Bajo 3
Medio 4
Alto I
0 2 4 6
H Alto Medio ® Bajo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Como se puede estimar en la tabla y figura tenemos que existen 3 puestos de trabajo
donde el riesgo es bajo, 4 puestos de trabajo donde en nivel de riesgo es medio y 4

puestos de trabajo donde en nivel de riesgo es alto.
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3.2.2.2 lluminacion

Para la medicion y evaluacion de la iluminacion mediante un luxdmetro determinando

sus dosis para cada puesto de trabajo se obtuvo los siguientes resultados.

Tabla N° 80: Resultados de Medicion y Evaluacion lluminacion

@ MEDICION DE LA ILUMINACION
TUBASEC C.A.
CALIFICACION
PROCESO PUESTO DE Ll CUMPLIMIENTO
TRABAJO | (DOSIS) LEGAL
BAJO OPTIMO
Preparacion
de Cartén 23 na
MATERIA Moliend
PRIMA ¥ o | 1.2 sl 1
MEZCLAS M"T_" 'd°
olienda
! 1
Cartén 1.03 sl
Plataforma 11 sl 1
DE LAMINA 9 :
Tinero
Linea de
- 1
corte 1.2 sl
Desmoldeo 1.4 sl 1
DESMOLDEDQ
Resanado 2.96 NO
Placa Plana | 3.71 NO
PRODUCTO
TERMINADO iG
Recupera_clon 383 NO
Eurolit
TOTAL DE ESTIMACION DE RIESGOS 0 G

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 21: Resultado Riesgo Fisico- lluminacion

| Riesgos Fisico -Iluminacion |

Bajo 0
Medio 6
Ao [N /
0 2 4 6 8

H Alto Medio ™ Bajo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Como se puede observar en la tabla y figura determinamos que existen 4 puestos de
trabajo con deslumbramientos; 6 puestos de trabajo donde el nivel de iluminacion es

Optima y no existen puestos de trabajo con el nivel de iluminacion baja.
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3.2.4 Resultados del Riesgo Quimico

En la medicion y evaluacion del riesgo quimico se realizé con el método MTA MA
051 mediante la utilizacion de una bomba de muestreo universal para determinar la
concentracion de fibras para cada puesto de trabajo excepto los puestos preparacion

del carton y molienda cartdn ya que no implica en el riesgo manifestado en las cuales

se obtuvo los siguientes resultados.

Tabla N° 81: Resultados de Medicion y Evaluacion del Riesgo Quimico

®

|  TUBASEC C.A EVALUACION DE RIESGO QUIMICO
METODO MTA MA 051
o PUESTO DE CONCENTRACION |CUMPLIMIENTO CALIFICACION
OCESO TRABAJO DE f/mL LEGAL
MATERIA .
PRIMA ¥ Molienda 0,121 NO
Crisotilo
MEZCLAS
Plataforma 0,108 NO
Operador de
FORMACION DE magquina 0.066 sl
LAMINA Tinero
Linea de
Corte 0,216 NO
PRODUCTO Desmoldeo 0,135 NO
TERMINADO Resanado 0,030 sl
Placa Plana 0.101 NO
PRODUCTO
TERMINADO Recuperacién 0.092 sl
Eurclit

TOTAL DE ESTIMACION DE RIESGOS

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 22: Resultado Riesgo Quimico

| Riesgos Quimicos |

Intolerable |
Tolerable [T
0 2 4

M Tolerable M Intolerable

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Como de identifica el grafi

riesgos intolerable y 3 puestos de trabajo con una estimacién de riesgo tolerable.

co y la tabla se han identificado 5 puestos de trabajo con
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3.2.5 Resultados del Riesgo Biologico

En la evaluacion del riesgo bioldgico se empled el método del INSHT para el cual los
puestos de trabajo Molienda Cartén y Molienda Crisotilo se evaltian juntos ya que el
trabajador implicado es el mismo y se asocia a las mismas condiciones biologicas, en

los demés puestos de trabajo se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla N° 82: Resultados de Evaluacion del Riesgo Bioldgico

@ EVALUACION DE RIESGD BIOLOGICO
TUBASEC CA. |
METODO DEL INSHT (Biogaval
PROCESO PUESTODETRABAIO |  ENFERMEDAD | CALCULODEL | NIVEL DELRIESGO
RIESGD
Preparacion de Cartdn ) Diaress )
Infecciones Intestinales
MATERIA PRIMA Y Diarens
MEZCLAS -Molienda Crisotilo nfecciones ntectnales
-Malienda Carton -
Gripe
-Plataforma Diarreas .
FORMACION DE ) ‘ ‘ NAB Nivel de
LAMINA -Linea de corte Infecciones Intestinales .
Tinere Gripe 8 Acc10n
-Operador Desmoldeo Diarezs Biolgia
DESMOLDED P Infecciones Intestinales
-Resanado Desmoldzo -
Gripe
PRODUCTO Flca Pana Infeccmlzl:s[ :?;tma\es
TERMINADO -Recuperacion Eurclit e

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 23: Resultado Riesgo Bioldgico

| Riesgo Biologico |

B NBA Nivel de Accion Biologica

B LEB Limite de Expocision Biologia

—
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

0%

Se determind mediante la tabla y el grafico que en funcién a las medidas higiénicas

existente un Nivel de Accidn Biologica, es decir el riesgo es bajo.
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3.2.6 Resultados del Riesgo Ergonémico

3.2.6.1 Posturas Forzadas

Para la evaluacion del riesgo ergondmico posturas forzadas se emple6 el método rula
en el que en funcion de su puntuacion final se determina su nivel de actuacion,

obteniendo los siguientes resultados para cada uno de los puestos de trabajo.

Tabla N° 83: Resultados de Evaluacion Posturas Forzadas

@ EVALUACION DE RIESGO ERGONOMICO
TUBASEC C.A.

METODO RULA

PUESTO DE PUNTUACION | MNIVEL DE CALIFICACION
PROCESO TRABAID FINAL ACTUACION
PrEp-arachon de 5 3
Cartén
MATERIA PRIMA Malienda . 5
¥ MEZCLAS Crisotilo
Molienda Cartdn 4 2
Plataforma 4 2
FORMACION DE Operader de 5 1
LAMIMNA maguina Tinero
Linea de Corte 6 3
4 3
DESMOLDED Desmoldeo
Resanado & 3
PRODUCTO Placa Plar.l.la [T 3
TERMINADD Recuperacicn 5 3
Euralit

ESTIMACION DEL RIESGO

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 24: Resultado Posturas Forzadas

Riesgos Ergonomicos
Posturas Forzadas

Bajo I 1
Medio 3
Alto NN 6
0 2 4 6 8

H Alto Medio ® Bajo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Como se encuentra establecido en la tabla y figura se obtuvo que 1 puesto de trabajo

se encuentra con riesgo bajo, 3 con riesgos medios y 6 puestos con riesgo alto.
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3.2.5.2 Levantamiento Manual de Cargas

Para la evaluacion del riesgo ergonémico levantamiento de cargas se realizo a través
de la utilizacion del método GINSHT en el que se calcula el peso limite recomendado
para todos los puestos de trabajo excepto los puestos operador desmoldeo y operador
maquina tinero ya que no se involucran en el riesgos manifestado mientras que en los

demas puestos de trabajo se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla N° 84: Resultados de la Evaluacion Levantamiento de Cargas

EVALUACION DE RIESGO ERGONOMICO

TUBASEC C.A.

METODO GINSHT

PESO CALIFICACION
PUESTO DE
PROCESD PESO REAL RECOMENDADO
TRABAIO
Preparacién de
Cartan 25 15.3
MATERIA PRIMA Miohiond
olienda
¥ MEZCLAS
Crisatilo 50 13.25
Maoliends Carton 25 2019
Flazaforma 28.12 26.36
FORMACION DE =
LAMINA Linez de Corte 28.12 17.81
Resamado 27.74 21.15
Plzca Planz 28.91 26.34
PRODUCTO

0 R i

TERMIMAD ecupem_clon 25.35 26.09
Eurolit

ESTIMACION DEL RIESGO

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 25: Resultado del Levantamiento de Cargas

Riesgos Ergonomicos
Levantamiento de Cargas

Tolerable [N
Intolerable | INEEEG—
0 2 4 6 8

H Intolerable
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Mediante el grafico y la tabla se obtuvo como resultado 7 puestos de trabajos con

categoria de riesgo intolerable y 1 puestos de trabajo con categoria de riesgo tolerable.
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3.2.7 Resultados del Riesgo Psicosocial

Para realizar la evaluacion del riesgo psicosocial se utilizé el método Istas 21 para
empresas con mas de 25 trabajadores, cabe destacar que la encuesta se aplicd de manera
general y no por puestos de trabajo para respetar el anonimato ya que existe un

trabajador que labora en dos puestos de trabajo.

Tabla N° 85: Resultado de la Evaluacion del Riesgo Psicosocial

@ EVALUACION DE RIESGO PSICOSOCIAL
TUBASKEC <.A.

METODO ISTAS 21
CALIFICACION

DIMENSION PSICOSOCIAL

Control de los tiempos a
disposicién
Exigencias psicoldgicas cognitivas
Inseguridad sobre el futuro
Estima
Exigencias psicoldgicas
cuantitativas
Previsibilidad
Exigencias psicologicas
emocionales
Posibilidad de relacién social
Doble presencia
Apoyo social de los compafieros
Calidad del liderazgo
Influencia
Conflicto de rol
Apoyo social de los superiores
Claridad de rol
Sentimiento de grupo
Esconder emociones
Compromiso
Sentido del trabajo
Posibilidades de desarrollo

ESTIMACION DEL RIESGO

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Figura N° 26: Resultado del Riesgo Psicosocial

| Riesgos Psicosociales

Favorable - 6

Intermedio 7
5,5 6 6,5 7 7,5
M Desfavorable Intermedio ™ Favorable

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

En la evaluacion psicosocial representado sus datos mediante una tabla y un gréafico se
determind que se tiene 6 dimensiones psicosociales con una situacién favorable; 7
dimensiones se estan en una situacion intermedia y las 7 dimensiones restantes se

encuentran en una situacion desfavorable.
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CAPITULO IV
4 DISCUSION

4.1 Andlisis de la Gestion de Riesgos

La gestion de riesgos laborales constituye una identificacion, medicion, evaluacion
cualitativa y cuantitativa en funcion al cual se realiza un analisis e interpretacion de

resultados para cada uno de los puestos de trabajo que constituyen el area Eurolit.

4.2 Discusion de Resultados

La discusion de resultados se realizara en funcion de los factores de riesgos altos por
cada puesto de trabajo y del riesgo Psicosocial los cuales se detallan a continuacion

mediante un cuadro de resumen de riesgos Y su respectivo gréfico.

4.2.1 Puesto de Trabajo Preparacion de Carton

Tabla N° 86: Riesgos del Puesto de Trabajo Preparacion de Cartén
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS
Manejo de herramientas

MECANICOS ____cortantes __
Piso irregular, obstruido y
resbaladizo
i Ruido
FISICOS
lluminacién

Posturas Forzadas

ERGONOMICOS Levantamiento Manual de

cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Figura N° 27: Riesgos del Puesto de Trabajo Preparacion de Carton

PREPARACION DE CARTON

B Mecanicos (Manejo de
herramientas
cortantes)

Fisico (lluminacion)

B Ergonomico (Posturas
Forzadasy
Levantamiento Manual
de cargas)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Analisis: Los riesgos identificados en el puesto de trabajo preparacion de carton
celulosa los cuales se observan en la figura N° 27 corresponden al 25% factores de
riesgos mecanicos de manejo de herramientas cortantes, 25 % al riesgo fisico de
iluminacion y el 50% corresponde al riesgo ergondémico posturas forzadas y

levantamiento manual de cargas.

Interpretacion: EI mayor porcentaje de riesgos ergondmicos se debe a que en las
actividades de clasificar, pesar y colocar los paquetes de carton en los pallets, el
levantamiento manual de cargas lo realizan con posturas forzadas (encorvadas), la
distancia de transporte es mayor a 1 metro, tienen un mal agarre de las cargas, el peso

de la carga supera los 25 Kilogramos y las tareas lo realizan las 8 horas de pie

Los riesgos mecanicos se debe a que existe la constante manipulacion de cuchillas
utilizadas para retirar cintas adhesivas, grapas del material reciclado sin la debida
precaucién y sin el equipo de proteccion necesaria para evitar los cortes de las
extremidades superiores (manos); en el caso de la iluminacion se produce debido a que
parte de las instalaciones de este puesto de trabajo se encuentra a la intemperie lo que

produce deslumbramientos por lo general en las horas de la tarde.
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4.2.2 Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo

Tabla N° 87: Riesgos del Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
FACTORES DE RIESGOS

) Caidas a distinto nivel
MECANICOS Manejo de herramientas
cortantes

Ruido

FisICOS
Iluminacién

Posturas Forzadas

ERGONOMICOS Levantamiento Manual de

cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)

QuimICcOoS Manipulacion del crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Figura N° 28: Riesgos del Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo
PUESTO MOLIENDA CRISOTILO

M Fisico (Ruido)

Ergonomico
(Levantamiento
Manual de cargas)

B Quimicos
(Manipulacion
crisotilo)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Anélisis: Los riesgos identificados en el puesto de trabajo molienda crisotilo los cuales
se observan en la figura N° 28 representan el 34% de riesgos fisicos de ruido, el 33%
corresponde a los riesgos ergonémicos de levantamiento manual de cargas y el otro

33% corresponde al riesgos quimico de manipulacion del crisotilo.
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Interpretacion: En el caso del riesgo fisico ruido se produce por las maquinas que se
encuentran alrededor de este puesto de trabajo como son (méquina desembolsadora,
silos, sistema de aspiracion, norias, tolvas) que sobrepasan los 85 decibeles; el riesgo
ergonémico levantamiento manual de cargas se genera por la mala manipulacion de
carga, posturas forzadas (encorvadas) al levantar la carga y porque el peso real de la
carga supera los 25 Kilogramos; en el caso del riesgo quimico se produce por las
acciones subestandares que realiza como es no colocar correctamente los paquete de
crisotilo en la maquina permitiendo que fibras de amianto se suspendan en el ambiente

de trabajo y la falta de uso del equipo de proteccion personal (masacrillas).

4.2.3 Puesto de Trabajo Molienda Cartén

Tabla N° 88: Riesgos del Puesto de Trabajo Molienda Carton
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
FACTORES DE RIESGOS

) Caidas al distinto nivel
MECANICOS Manejo de herramientas
cortantes

Ruido

Fisicos
lluminacién

Posturas Forzadas

ERGONOMICOS Levantamiento Manual de

cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Figura N° 29: Riesgos del Puesto de Trabajo Molienda Carton
PUESTO MOLIENDA CARTON

W Mecdnicos

Ergonomico
(Levantamiento
Manual de cargas)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Analisis: Los riesgos en el puesto de trabajo molienda carton representados en la figura
N° 29 corresponden al 50% riesgos ergonomicos de levantamiento manual de cargas y

el otro 50% corresponde a riesgos mecanicos de caidas a distinto nivel.

Interpretacion: El riesgo mecanico se genera debido a que en el area donde se coloca
los paquetes de carton se encuentran sin proteccion sumado a esto las vibraciones
producidas por las maquinas, el desorden de las cintas retiradas de los paquetes lo que

puede ocasionar caidas a distinto nivel.

Mientras que el riesgo ergonémico se genera por la mala manipulacion de la carga al
transportar hasta el area de molino cartdn, la distancia de transporte es mayor a 1 metro

y el peso de la carga sobrepasa los 25 Kilogramos.
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4.2.4 Puesto de Trabajo Plataforma

Tabla N° 89: Riesgos del Puesto de Trabajo Plataforma
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS MEDIO

Manejo de herramientas
cortantes

Caidas a distinto nivel 1

Proyeccion de particulas
solidas

Magquinaria desprotegida
Ruido 1
Iluminacion

Posturas Forzadas 1
ERGONOMICOS | Levantamiento Manual de
cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QuiMICOos Manipulacion del crisotilo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

MECANICOS

FisICOS

=

Figura N° 30: Riesgos del Puesto de Trabajo Plataforma

PUESTO PLATAFORMA

® Mecanicos (Mnejo de
herramientas cortantes y
Magquinaria desprotegida)

M Levantamiento Manual
de cargas

B Quimicos (Manipulacion
del crisotilo)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Analisis: Los factores determinados en el puesto de trabajo plataforma representados
en la figura N° 30 son el 50% riesgos mecanicos de manejo de herramientas cortantes
y maquinaria desprotegida; el 25% riesgos ergonémico levantamiento manual de
cargas y el 25% riesgos quimicos de manipulacién del crisotilo.
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Interpretacion: El riesgo mecénico se produce debido al incorrecto manejo y la falta
de mantenimiento de las cortadoras neumaticas utilizadas para cortar la lamina fresca
sobre el mandril lo que produce cortes y desprendimiento de las cuchillas, ademas cabe
manifestar que no utilizan el equipo de proteccion adecuada para este tipo de tarea
(guantes), en el caso de maquinaria desprotegida lo que genera se debe a que los
trabajadores realizan actos subestandares como es la utilizacion de audifonos que no
les permiten escuchar la alarma de puesta en marcha de la maquina y el uso de ropa

holgadas que puede generar el atrapamiento en el mandril.

El riesgo ergonémico de levantamiento manual de cargas se genera por la mala
manipulacion de carga, posturas forzadas (encorvados) en el levantamiento de las
laminas enrolladas y debido a que el peso real de la carga supera los 25 Kg., ademas se

recalca que los trabajadores permanecen las 8 horas de pie.

El riesgo quimico es producido por la falta de humectacién en el piso a la hora de
realizar la limpieza de los puestos de trabajo y por los desprendimientos de los retazos
en el piso producidos en el corte de bordes para el area de moldeo que se encuentra

ubicada junto al area plataforma Eurolit.

4.2.5 Puesto de trabajo Operador de Maquina Tinero

Tabla N° 90: Riesgos del Puesto de Trabajo Operador de Maquina Tinero
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS BAJO | MEDIO
MECANICOS | Caidas al mismo nivel 1
. Ruido
FISICOS .
lluminacion 1
ERGONOMICOS| Posturas Forzadas 1
Insalubridad

BIOLOGICOS Presencia de virus 1

(virus de la gripe)

QUIMICOS Manip_ulagi(’)n de
crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta.
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Figura N° 31: Riesgos del Puesto de Trabajo Operador de Maquina Tinero
OPERADOR DE MAQUINA TINERO

M Fisico (Ruido)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Anélisis: Los riesgos identificados en el puesto de trabajo operador de maquina tinero
que se visualiza en la figura N° 31 corresponden al 100% riesgo fisico de ruido.

Interpretacion: El ruido es producido por la maquina formadora de lamina y la alarma
de paro y puesta en marcha que sobrepasa los 85 decibeles, también cabe manifestar
que los trabajadores realizan actos subestandares como es la no utilizacién de los
equipos de proteccion personal (orejeras).

4.2.6 Puesto de Trabajo Linea de Corte

Tabla N° 91: Riesgos del Puesto de Trabajo Linea de Corte
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS MEDIO
Manejo de
herramientas

MECANICOS cortantes

Proyeccion de 1
particulas solidas

. Ruido 1

FISICOS -
lluminacioén 1

Posturas Forzadas
ERGONOMICOS Levantamiento
Manual de cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manip_ula(_:i()n de
crisotilo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.
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Figura N° 32: Riesgos del Puesto de Trabajo Linea de Corte
PUESTO LINEA DE CORTE

B Mecanicos (Manejo de herramientas
cortantes)

M Ergonomicos (Posturas Forzadas y
Levantamiento Manual de cargas)

Quimicos (Manipulacion del crisotilo)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta.

Anélisis: Los riesgos reconocidos en el puesto de trabajo linea de corte representado
con la figura N° 32 corresponde al 50% riesgos ergondémicos posturas forzadas y
levantamiento manual de cargas, el 25% riesgos mecanicos manejo de herramientas

cortantes y el 25% riesgos quimicos de manipulacion del crisotilo.

Interpretacion: Los riesgos ergondmicos se efectlan principalmente por las posturas
forzadas incorrectas que realizan los trabajadores al desenrollar la lamina fresca en el
coche y al empujar el coche a las cortadoras, en el levantamiento manual de cargas lo
realizan con posturas forzadas (de pie) a la altura del codo, la distancia de transporte es
mayor a 1 metro, el mal agarre de la carga al trasladar a los moldes y el peso real de la

carga supera los 25 Kilogramos.

Los riesgos mecanicos se originan por la falta de mantenimiento de las cortadoras
neumaticas lo que genera desprendimiento de las cuchillas, la falta de mantenimiento
en las cortadoras que genera inestabilidad de la cortadora al realizar el corte sumado a
esto el desorden y el piso irregular en esta area; los riesgos quimicos se producen
principalmente porque los retazos de los bordes cortados se desprenden al piso que
durante las 8 horas empieza a secarse y desprenden las fibras, ademas los trabajadores
al realizar la limpieza del puesto de trabajo al final del turno lo realizan sin humedecer

el piso lo que genera el desprendimiento de polvo con particulas de amianto.
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4.2.7 Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo

Tabla N° 92: Riesgos del Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS MEDIO ‘
Manejo de herramientas
cortantes
MECANICOS Piso Irregular ‘
Maquinaria desprotegida ‘
} Ruido ‘
FisICos —
Iluminacion ‘
ERGONOMICOS Posturas Forzadas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manipulacion del

crisotilo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta

Figura N° 33: Riesgos del Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo
OPERADOR DESMOLDEO

H Mecanicos (Manejo de
herramientas cortantes y
Magquinaria desprotegida)

M Ergonomicos (Posturas

Forzadas)

Quimicos (Manipulacion
del crisotilo)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta
Anélisis: Los riesgos determinados en el puesto de trabajo operador desmoldeo
representados en la figura N° 33 corresponden al 50% riesgos mecanicos de manejo de
herramientas cortantes y maquinaria desprotegida, el 25% riesgos ergonomicos
posturas forzadas y el 25% riesgos quimicos manipulacion del crisotilo.
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Interpretacion: Los riesgos mecanicos se producen debido a los actos subestandares
de introducir la parte superior del cuerpo en la maquina separadora de moldes para
separar los moldes de la lamina y la inadecuada manipulacion de la cuchilla al separar
las laminas.

El riesgo quimico es generado por la falta de humectacion en la maquina de ventosas
lo que genera polvo al ambiente de trabajo y por actos subestandares y condiciones
subestandares como la falta de equipo de proteccion adecuada (masacrillas de filtro) y

la no utilizacién del equipo de proteccion (mascarillas).

Las posturas forzadas se deben a que permanecen de pie las 8 horas laborales y a la

mala posicion (encorvada) al separar los moldes de la lamina.

4.2.8 Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo

Tabla N° 93: Riesgos del Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

FACTORES DE RIESGOS BAJO | MEDIO
Manejo de
herramientas cortantes
MECANICOS Desorden 1
i Ruido 1
FISICOS
lluminacién

Posturas Forzadas

ERGONOMICOS Levantamiento

manual de cargas

Insalubridad
Presencia de virus 1
BIOLOGICOS (virus de la gripe)
Manipulacion del
QUIMICOS crisotilo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta
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Figura N° 34: Riesgos del Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo

PUESTO RESANADO DESMOLDEO

M Mecdnicos (Manejo de
herramientas cortantes)

Fisico (Iluminacion)

M Ergonomicos (Posturas
Forzadas y Levantamiento
manual de cargas)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta
Analisis: Los riesgos determinados en el puesto resanado desmoldeo corresponden al
50% riesgos ergondmicos posturas forzadas y levantamiento manual de cargas, 25%,
riesgos mecanicos manejo de herramientas cortantes y el 25% riesgos fisicos de

iluminacion.

Interpretacion: El riesgo ergondémico se genera por las incorrectas posturas realizadas
al momento de resanar (encorvadas) y en el levantamiento manual de cargas se genera
por que el peso de la carga supera los 25 Kg., el mal agarre de la carga al colocar la
lamina en los pallets, también debido a que los trabajadores permanecen las 8 horas de
pie.

Los riesgos mecanicos se producen debido a la utilizacion de lustres sin el equipo de
proteccion o con el equipo de proteccion inadecuada (guantes de caucho), también
cabe manifestar que los trabajadores realizan actos subestandares como bromas y

juegos con los dtiles de resanar.

Los deslumbramientos son originados por qué parte del puesto de trabajo se encuentra

a la intemperie.
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4.2.9 Puesto de Trabajo Placa Plana

Tabla N° 94: Riesgos del Puesto de Trabajo Placa Plana
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
FACTORES DE RIESGOS
Manejo de
herramientas cortantes
Caidas al mismo nivel

Piso irregular,
reshaladizo

Espacio fisico reducido
Ruido
Iluminacion

Posturas Forzadas
ERGONOMICOS | Levantamiento Manual

de cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus
(virus de la gripe)
QUIMICOS Manipl_JIac_ién del

crisotilo

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta

MEDIO

1
1

MECANICOS

FISICOS

Figura N° 35: Riesgos del Puesto de Trabajo Placa Plana

PUESTO PLACA PLANA

Iluminacion

M Ergonomico (Posturas
Forzadas y Levantamiento
. Manual de cargas)
M Levantamiento Manual de

25% @ 25% cargas

Quimicos (Manipulacion
del crisotiol)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta

Analisis: Los riesgos categoricos en el puesto de trabajo placa plana representados en

la figura N° 35 son el 25% riesgos fisicos de iluminacion, el 25% riesgos ergonémicos

posturas forzadas y levantamiento manual de cargas y el 25% riesgos quimicos de

manipulacion del crisotilo.
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Interpretacion: La iluminacion se produce en las horas de la mafiana principalmente

porque parte del puesto de trabajo se encuentra a la intemperie.

Los riesgos ergondémicos posturas forzadas (encorvadas) y levantamiento manual de
cargas se generan por que el peso de la carga supera los 25Kg., la mala manipulacion
de la carga al colocar las placas en la mesa de trabajo y al cuadrar la mesa de trabajo

manualmente entre dos personas y al retirar las placas cortadas a los pallets.

El riesgo quimico es producido por la falta de humectacion en las placas al momento
de cortar generando desprendimiento de polvo con particulas con amianto al ambiente
de trabajo y la falta de utilizacion de equipos de proteccion personal adecuados

(mascarillas de filtro).

4.2.10 Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit

Tabla N° 95: Riesgos del Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
FACTORES DE RIESGOS BAJO | MEDIO
Manejo de herramientas
cortantes
MECANICOS Caidas al mismo nivel 1
Piso irregular,
reshaladizo
Ruido

lluminacion

Posturas Forzadas
ERGONOMICOS | Levantamiento Manual
de cargas
Insalubridad
BIOLOGICOS Presencia de virus 1
(virus de la gripe)
Manipulacion del
crisotilo
Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta

FISICOS

QUIMICOS
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Figura N° 36: Riesgos del Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit

PUESTO RECUPERACION EUROLIT

B Mecanicos (Manejo
de herramientas
cortantes)

M Fisicos (Ruido e
lluminacion)

Ergonomicos
(Posturas Forzadas)

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.

Elaborado Por: Mayra Minta
Anélisis: Los riesgos concluyentes en el puesto de trabajo Recuperacion Eurolit
graficados en la figura N° 36 corresponden al 25% riesgos mecanicos de manejo de
herramientas cortantes, 50% riesgos fisicos de ruido e iluminacion, 25% riesgos

ergondmicos posturas forzadas.

Interpretacion: Los riesgos mecéanicos son generados por la falta de mantenimiento
en las cortadoras neumaticas y los actos subestandares realizadas al cortar la lamina

que es la no utilizacién de los equipos de proteccién personal.

El ruido es generado por la méaquina de aspiracion ubicado junto a este puesto de trabajo
que sobrepasa los 85 dB y los deslumbramientos son generados por la tarde ya que

parte del area de trabajo se encuentra a la intemperie.

Los riesgos ergondémicos de produce por las posturas forzadas (encorvadas) realizadas
en el momento de colocar y retirar las laminas de la mesa de trabajo, ademas debido a

que los trabajadores permanecen de pie las 8 horas de trabajo.

113



4.2.11 Discusién del Riesgo Psicosocial

Tabla N° 96: Riesgos Psicosocial
RESUMEN DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

DIMENSIONES PSICOSOCIALES
Control de los tiempos a
disposicion
Exigencias psicoldgicas
cognitivas

Inseguridad sobre el futuro

Estima

Exigencias psicologicas
cuantitativas

Previsibilidad

Posibilidad de relacion social

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta

Figura N° 37: Riesgos Psicosocial

DIMENSIONES PSICOSOCIALES

B Control de los tiempos a
disposicién

W Exigencias psicologicas
cognitivas

H Inseguridad sobre el
futuro

B Estima

M Exigencias psicoldgicas
cuantitativas
® Previsibilidad

B Posibilidad de relaciéon
social

Fuente: Archivos de la empresa Tubasec C.A.
Elaborado Por: Mayra Minta
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Andlisis: Las dimensiones psicosociales mas desfavorables identificados en el area
Eurolit son: control de los tiempos a disposicion, exigencias psicoldgicas cognitivas,
inseguridad sobre el futuro, estima, exigencias psicoldgicas cuantitativas y
previsibilidad cada una de ellas con un 14%.

Interpretacion: Estos riesgos se presentan porque existe una mala planificacion de
produccion lo que genera que se debe trabajar muy rapido y de forma irregular, falta
de respeto entre jefes inmediatos y trabajadores, trato injusto de los superiores hacia
los trabajadores, la doble presencia ya que la mayoria de los trabajadores son casados

y la falta de reconocimiento y valorizacién de su trabajo.
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CAPITULOV

5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Se concluye que:

» Se realizé un diagndstico para establecer el estado actual de la gestion de riesgos
en el area Eurolit de la empresa TUBASEC C.A., en la que se determind que los
accidentes e incidentes se producen debido a los actos y condiciones subestandares,
ademas se determind que la gestion realizada en funcion a los riesgos laborales era
incompleta ya que no se establecen, ejecutan y controlan las medidas de prevencion
0 correccion para los diferentes riesgos determinados como moderados, importantes

e intolerables.

» Se identific los factores de riesgos quimico, fisicos, mecanicos, bioldgicos,
ergonémicos y psicosociales de cada uno de los puesto de trabajo y en funcion a las
actividades involucradas en el proceso, mediante la observacion directa y la
utilizacion de listas de chequeo en las que a través del método de triple criterio se
evalué cualitativamente, determinando riesgos triviales, tolerables, moderados,

importantes e intolerables.

» Se realiz6 la medicion y evaluacion de aquellos factores de riesgos moderados,
importantes e intolerables a través de métodos estandarizados y homologados por el
IESS como son: método William Fine para el riesgo mecanico, método dosis para
los riesgos fisicos, método Rula y GINSHT para riesgos ergonémicos, método del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo Biogaval para riesgos
bioldgicos, método MTA MA 051 (método multifibra) para riesgos quimicos y el

método COPSOQ ISTAS 21 para los riesgos psicosociales.
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» Seanalizo los riesgos con niveles importantes e intolerables para establecer un plan

de mitigacion de riesgos que permita controlar, prevenir o mitigar los dafios en la

integridad fisica y mental de los trabajadores, el cual se detalla en la propuesta del

tema investigativo.

5.2 Recomendaciones

Se recomiendan las siguientes actividades:

>

Registrar bajo formatos los accidentes, incidentes y enfermedades
profesionales, para verificar que los riesgos estan siendo controlados mediante
el uso de indices e indicadores descritos en la propuesta.

Realizar la evaluacion periddica de los riesgos con el fin de efectuar
seguimientos estadisticos de la gestion de riesgos verificando el cumplimento
de las medidas correctivas y buscar soluciones para disminuir o eliminar los
riesgos presentes, actividades que deben ser realizadas por los técnicos de

seguridad y salud ocupacional.

Realizar examenes médicos todo el personal involucrado, en especial
radiografias para determinar si existen fibras de amianto en los pulmones

producto de estar expuesto a ambientes de trabajo con amianto crisotilo.

Ejecutar los planes de capacitacion y adiestramientos planificados por el
departamento médico y de seguridad con la finalidad de crear conciencia en
los trabajadores para realizar trabajos seguros y de esta manera prevenir

incidentes, accidentes o enfermedades ocupacionales.

Realizar mediciones constantes de las fibras de amianto y proporcionar el
equipo de proteccion personal certificado bajo normas para una manipulacion

segura.
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CAPITULO VI

6 PROPUESTA

6.1 Titulo de la propuesta

Plan de mitigacion de la Gestién de Riesgos Laborales para el &rea Eurolit de la
empresa TUBASEC C.A.

6.2 Introduccién

El riesgo es una variable permanente en las actividades productivas de toda
organizacion que influye en las oportunidades de desarrollo y se constituye bajo la
premisa de que no es posible eliminar totalmente los riesgos, pero se puede
controlarlos de una manera adecuada, coherente y consistente, mediante la

implantacion de un efectivo procedimiento de la Gestidn de Riesgos Laborales.

La creciente actuacion a nivel empresarial en fomentar la gestion de riesgos laborales
como muestra de su compromiso para mejorar las condiciones de trabajo y el control
de todos los riesgos, constituyen una inversién y no un costo que facilita la gestion

hacia la conservacion fisica y mental de sus trabajadores.

El mejoramiento de las condiciones y del ambiente de trabajo debe considerarse como
un objetivo importante y practico, que puede lograrse con el control de los factores de
riesgo; la adaptacion de las maquinas y herramientas de trabajo a las capacidades
humanas; los cambios en la organizacién, contenido y control del trabajo; la vigilancia

ambiental y la cultura organizacional en materia de prevencion de riesgos laborales.

El nivel de eficacia para evitar incidentes, accidentes o enfermedades ocupacionales
depende de la correcta gestion de los riesgos laborales es decir de la identificacion,

medicion, evaluacion y control de los riesgos.
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6.3 Objetivos

6.3.1 Objetivo General

» Mitigar los riesgos laborales presentes en el area Eurolit de la empresa TUBASEC
C.A.

6.3.2 Objetivos Especificos

» Determinar los riesgos existentes en cada uno de los puestos de trabajo del area

Eurolit de la empresa manifestada.

» Proponer medidas preventivas y correctivas para reducir, controlar o eliminar los
riesgos laborales, mediante una adecuada gestion técnica de los riesgos

ocupacionales.
6.4 Fundamentacion Teorica
6.4.1 Gestion

De acuerdo con las Normas OHSAS 18001 define la gestion del riesgo como la
aplicacion sistematica de politicas, procedimientos y practicas de gestion para analizar,

valorar y evaluar los riesgos.
6.4.1.1 Elementos de la Gestion de Riesgos Laborales (GRL)

Para la gestion de riesgos laborales, es necesario tener en cuenta los siguientes aspectos:
1. Identificacion de peligros y riesgos

2. Evaluacién del riesgo

3. Control del riesgo

4. Seguimiento y control del riesgo.
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6.4.1.2 Gestion Administrativa

Conjunto de politicas, estrategias y acciones que determinan la estructura
organizacional, asignacion de responsabilidades y el uso de recursos, en los procesos

de planificacion, implementacion y evaluacion de la seguridad y salud.
6.4.1.3 Gestion de Talento Humano

Sistema integral e integrado que busca identificar, desarrollar, aplicar y evaluar los
conocimientos, habilidades, destrezas, actitudes y aptitudes del trabajador(a);
orientados a seleccionar, generar y potenciar el capital humano que agregue valor a las
actividades organizacionales y elimine o minimice los actos subestandares que llevan

a los siniestros laborales.
6.4.1.4 Gestion Técnica

Sistema normativo, herramientas y métodos que permiten identificar, conocer, medir y
evaluar los riesgos del trabajo y establecer las medidas correctivas a fin de prevenir y
minimizar las condiciones subestandares que conducen a siniestros laborales y perdidas

organizacionales.

6.4.1.5 Control y Seguimiento de los Riesgos Laborales

Las normas ohsas define al control de riesgo como un proceso de toma de decision para
tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la informacién obtenida en la evaluacion de
riesgos, para implantar las acciones correctivas, exigir su cumplimiento y la evaluacion

periddica de su eficacia.

120



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

principios:

v Combatir los riesgos en su origen

v Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion de
los puestos de trabajo, asi como a la eleccion 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 en la salud.

v Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro

v Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual

v Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

Para la etapa de control de los riesgos se requiere de la sistematicidad en la
implantacion de medidas para la prevencion, disminucién y erradicacion, también se
debe comprobar y chequear periédicamente que las medidas implantadas sea eficaz y

que sigan las practicas y procedimientos requeridos.
6.4.1.6 Prevencion de Riesgos Laborales

Es el conjunto de acciones de las ciencias biomédicas, sociales e ingenieriles / técnicas
tendientes a eliminar o minimizar los riesgos que afectan a la salud de los trabajadores,

la economia empresarial y el equilibrio medioambiental.

6.5 Descripcion de la Propuesta

Mediante el plan de mitigacion de la gestion de riesgos laborales se busca como primer
objetivo reducir los riesgos presentes en las areas de trabajo involucradas del proceso
Eurolit, de una manera objetiva mediante una correcta identificacion, para hacer mas
practico la labor de medir, evaluar y controlar los factores de riesgo desde el mas alto
hasta el mas bajo, de acuerdo a su grado de criticidad.
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Como segundo objetivo se busca cumplir con las normas Nacionales vigentes e
Internacionales aplicables a sus actividades y de esta manera permitir que los
trabajadores obtengan servicios de seguridad primordiales y esenciales, mejorando las

condiciones de trabajo, haciendo su labor mas segura y eficiente.

La integracion de la prevencion de riesgo es la unidad de gestionar una determinada
actividad que bebe incluir su control la correcta ejecucion y la comunicacion para

fomentar la cultura de prevencion de riesgos.

Figura N° 38: Gestion de Riesgos Laborales

IDENTIFICACION
DEL PELIGRO

ANALISIS
DEL RIESGO

-

ESTIMACION
DEL RIESGO

-

VALORACION EVALUACION
DEL RIESGO DEL RIESGO

,//f/ \‘\\a
~"PROCESO s
~ SEGURO?

—

Fuente: Normas ohsas 18001.
Elaborado Por: Mayra Minta
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6.5.1 Identificacion Inicial y Especifica de los factores de Riesgos

Se realiza la localizacion de los factores de riesgos entre algunos métodos utilizados

para la obtencidn de la informacion se puede citar lo siguiente:

» Se identifica las areas de trabajo y de produccion que tiene la empresa.

> Se identifica los peligros y riesgos existentes en cada area de trabajo, utilizando
listas de chequeos y mediante la observacion directa para la identificacion de los
riesgos laborales.

» Se toma en cuenta los siguientes factores de riesgos:

v" Riesgo Mecénico

v" Riesgo Fisico

v" Riesgo Quimico

v" Riesgo Psicosocial

v" Riesgo Ergonémico

v" Riesgo Bioldgico

6.5.2 Identificacion Objetiva Cualitativa y Cuantitativa

Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), se considera los criterios inherentes
a su materializacion en forma de accidente de trabajo, enfermedad profesional o

repercusiones en la salud mental.

a. En lalista de chequeo llamada identificacion inicial, se enlista los factores de riesgo

que se identifican en el puesto de trabajo.

b. Estimacién del riesgo de manera objetiva y subjetiva determinando la severidad
(consecuencia) y la probabilidad de que ocurra el dafio.
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6.5.3 Medicion y Evaluacion de los Factores de Riesgos

La evaluacion es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos lo cual se

realiza una comparacion de las mediciones recolectadas y un nivel estandar de riesgo,

esta informacion sirve de base para decidir si hay que tomar medidas preventivas.

Las mediciones y evaluaciones de los factores de riesgos en cada area de trabajo se

realiza por medio de instrumentos de medicion como: sonémetro, luxémetro, bomba

de muestreo.

6.5.4 Control de Riesgos

Constituyen las medidas o normas para prevenir, controlar,

eliminar o mitigar la

intensidad de la exposicion a los factores de riesgos llevandoles hasta limites tolerables.

Se seleccionan estas medidas en el siguiente orden:

Tabla N° 97: Control de Riesgos

CONTROL DEL RIESGO

-Aislamiento del proceso:
barreras fisicas.

-Programacion de
mantenimiento.

contaminante
y el puesto de
trabajo

PUESTO DE -
TRABAJO RIESGO Fuente T Med'? Receptor Complementario
ransmisor (Hombre)
-Sustitucion de materiales | - Ordeny - Disminucion | - Entrenamiento y
Identificacién | Estimacion limpieza del tiempo de | educacion atodos
puestos de del riesgo | - Sustitucidn del proceso exposicion los trabajadores
trabajo disminucion
susceptible - Sustitucién del equipo: | - Aumento de | de la dosis. -Rotacién de
automatizacion, distancia: puestos de trabajo
modificacion de  los | aumentarenla | -Equipo  de | al personal.
existentes medida de los | proteccion
posible la | personal -Implementacion
-Confinamiento del | separacion certificada y | de sefalética
proceso entre el foco | adecuada

Fuente: Biblioteca Universitaria REBIUM
Elaborado Por: Mayra Minta.
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6.5.4.1 Métodos de Control

a. De ingenieria

» Disefio del proceso: Contemplar en la fase de planificacion del proyecto los
riesgos del proceso, planteando la posibilidad de reducir emisiones o

actividades de riesgo.

» Etapa operacion: Aplicacion de métodos de sustitucion, consideraciones de

mantenimiento.

b. Administrativos

» Reduccion de periodos de exposicion
» Entrenamiento y capacitacion
» Limpiezay orden

» Programa de mantenimiento predictivos

c. Equipos de proteccion personal:

» Cuando no es posible controlas los riesgos con los anteriores los EPPs pueden

ser usados en combinacién con otros métodos

6.5.4.2 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Preparacion de Cartén

En el manifestado puesto de trabajo se realiza la preparacion del material reciclado en
paquetes de 25 Kg., retirando todo tipo de basura u objetos (grapas, adhesivos) para ser
molido y mezclado con las demas materias primas para la formacion de las laminas de

fibrocemento de la marca Eurolit.
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Tabla N° 98: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Preparacion de Carton
CONTROL DEL RIESGO
FACTORES DE _
Medio de Receptor )
RIESGO Fuente L Complementario
transmision (Hombre)
Dotar herramientas
certificadas Capacitar sobre el
(cuchillas). Dotar  equipos  de uso adecuado de
proteccion Realizar los equipos de
certificados controles del el proteccion
A . . (guantes).
MECANICOS Realizar un sistema uso y estadode | personal.
(Manejo de de deteccion de s | los equipos de oot X
; ambiar as i apacitar  sobre
herramientas objetos  metalicos ) ot ) proteccion P
erramientas cuando actos
cortantes) para clasificar el . personal. y
) se haya cumplido la condiciones
carton. o
vida util. subestandares en
los lugares de
trabajo.
Fisicos
Realizar viseras en el &rea de colocacion de paquetes en los pallets.
(lluminacion)
Realizar una pared para evitar la luz natural.
Disefiar el puesto de | Realizar un redisefio | Realizar pausas | Capacitar sobre
trabajo mediante la | y distribucion del | activas con | las consecuencias
adaptacion de una | puesto de trabajo. ejercicios de | de posturas

ERGONOMICOS

(Posturas Forzadas
y Levantamiento

Manual de Cargas )

mesa de trabajo al

trabajador.

Disefar una
herramienta para el
traslado de los

paquetes de carton.

Controlar que los
paquetes de cartén

no supere los 25 Kg.

relajamiento  de
musculos, en las
jornadas de

trabajo.

Dotar de equipos
de proteccion
para la columna
(cinturones  anti

lumbagos).

forzadas en la

columna.

Rotar el personal.

Realizar
demostraciones
del

levantamiento de

correcto

cargas.

Fuente: Mayra Minta.

Elaborado Por: La Autora
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6.5.4.3 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo

En este puesto de trabajo se realiza el control de operacién de las cantidades de la

materia prima y el vaciado de los paquetes del crisotilo cada cierto periodo de tiempo

en la maquina desembolsadora mediante de un tablero de control.

Tabla N° 99: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Crisotilo

CONTROL DEL RIESGO
FACTOR DE _
Medio de Receptor )
RIESGOS Fuente L Complementario
transmision (Hombre)
-Aislamiento del -Dotar de equipo de | -Implementar
puesto de trabajo. -Realizar proteccién sefialética de
barreras anti | certificada prohibicion de uso
FISICOS -Modificacion  del | ruidos para las | (orejeras de copa). | de audifonos
) proceso productivo. | maquinas.
(Ruido) .
-Controlar el uso | -Realizar las
-Mantenimiento -Colocar la | del equipo de | pausas activas en
preventivo de las maquinaria  en | proteccion personal | ambientes
maquinas (sistema cabinas de | (orejeras de copa) silenciosos.
aspiracion). aislamiento.
-Sustitucion del | - Realizar la | -Controlar el uso | -Formacién y
material (crisotilo). limpieza del | del equipo de | capacitacion sobre
puesto de trabajo | proteccion personal | el uso de amianto.
QUIMICOS . ,
-Dotar de equipos de | en himedo. adecuados
(Manipulacion proteccién personal (mascarillas de | -Implementar
del Crisotilo) adecuados -Cambiar los | filtro). sefialética de uso
(mascarillas de | filtros cuando se obligatorio de la
filtro). haya cumplido la mascarilla.
vida util.
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ERGONOMICOS

( Levantamiento
Manual de

Cargas)

Realizar el

levantamiento  de

cargas entre dos
personas.
Automatizar el

proceso de vaciado
de paquetes de
crisotilo  en la
maquina

desembolsadora.

Realizar un
redisefio y
distribucion  del

puesto de trabajo.

Dotar de equipos
de proteccion
para la columna
(cinturones anti

lumbagos).

Controlar el uso y

estado del equipo

de proteccion
personal
(cinturones  anti
lumbagos).
Controlar el
correcto

levantamiento  de

las cargas.

Rotar el personal.

Realizar
demostraciones del
correcto
levantamiento  de

cargas.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora

6.5.4.4 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Papel

En este puesto de trabajo se realiza el traslado y la colocacion de los paquetes de papel

cada cierto periodo de tiempo en el molino de carton.

Tabla N° 100: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Molienda Papel

FACTORES DE

CONTROL DEL RIESGO

mantenimiento
de los pisos del

area de trabajo.

Medio de Receptor )
RIESGO Fuente L Complementario
transmision (Hombre)
-Colocar guardas | -Dotar de equipos | -Controlar el uso | -Realizar
de proteccién en | de proteccion | del equipo de | capacitaciones
el area de | personal (cascos) proteccion sobre actos y
colocacion de los personal (cascos). | condiciones
paquetes de subestandares.
MECANICOS | carton o
- -Concientizar
(Caidas a distinto . .
) -Realizar un sobre el trabajo
nivel)

seguro (utilizacién
del

proteccion, no

equipo  de

realizar actos

subestandares).
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ERGONOMICOS

( Levantamiento

Manual de Cargas)

Realizar el

personas.

Mecanizar el
traslado de
paquetes

carton al molino.

levantamiento de

cargas entre dos

los
de

Dotar de equipos
de proteccion para
la columna
(cinturones anti

lumbagos).

Controlar el uso y
estado del equipo
de

personal

proteccién

(cinturones  anti

lumbagos).

Rotar el personal.

Realizar
demostraciones del
correcto
levantamiento de

cargas.

Fuente: Mayra Minta.

Elaborado Por: La Autora

6.5.4.5 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Plataforma

En esta area de trabajo se realiza el corte de las laminas frescas sobre el mandril, el

estiramiento de las [dminas cortadas sobre la plataforma y el enrollado de las laminas

frescas en rollos de madera y la colocacion de las laminas enrolladas sobre la rampa.

Tabla N° 101: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Plataforma

FACTORES DE

CONTROL DEL RIESGO

personal(cascos,
guantes)

Medio d Receptor .
RIESGO Fuente edio de Complementario
transmision (Hombre)
Controlar el uso | Realizar
Adquirir cortadoras | 4o |3 ropa de | capacitaciones
Realizar neumaticas nuevas y .
L certificadas. trabajo 'y la | sobre actos vy
mantenimientos utilizacién ~ del | condiciones
) preventivos en la | Controlar y cambiar | equipo de | subestandares.
MECANICOS AqUi las cuchillas de las .
et % cortadoras cuando proteccion
(Manejo de formacion Implementar
. ormacio G | ectas cumplan su vida | Personal. plementa
herramientas laminas, atil. sefialética de
cortantes y mandriles prohibido el uso de
Magquinaria cortadoras Dotar de equipos de auriculares.
. proteccion
Desprotegida) | neymaticas.
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Colocar guardas
de proteccién en
las cortadoras
neumaticas y en

los mandriles.

Dotar de ropa de
trabajo adecuada para

las tareas.

Mecanizar el
traslado de los

rollos a la rampa.

Dotar de equipos de
proteccién para la

columna (cinturones

Controlar el uso 'y
estado del equipo
de proteccién

Realizar
demostraciones del
correcto

ERGONOMICOS anti lumbagos). personal levantamiento  de
Disefiar el puesto (cinturones  anti | cargas.
(Levantamiento | de trabajo lumbagos).
Manual de mediante la Realizar pausas
Cargas) adaptacion  de Controlar la | activas con
una mesa de ejecucion de | ejercicios de
trabajo al posturas relajamiento
trabajador  para adecuadas en el | muscular.
enrollar los levantamiento de
moldes. los rollos.
Controlar el uso | Formacion y
Dotar del equipo de | ge| equipo de | capacitacion sobre
proteccion certificada. | yroteccion el uso de amianto.
personal
Sustitucion del Cambiar los filtros de (mascarillas).
QUIMICOS material las mascarillas cuando Colocar sefialéticas
(crisotilo). estas cumplan con su | conrolar la | de uso obligatorio

(Manipulacion del

Crisotilo)

vida util.

-Colocar un sistema de

extraccion localizada.

Realizar
mantenimientos
preventivos del

sistema de aspiracion.

limpieza de los
puestos de trabajo

en humedo.

de mascarilla en el

puesto de trabajo.

Fuente: Mayra Minta.

Elaborado Por: La Autora
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6.5.4.6 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Operador de Maquina Tinero
En este puesto de trabajo se realiza el control de la maquina formadora de l&minas

mediante un tablero de control y la supervision de las actividades en la plataforma.

Tabla N° 102: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Operador de Maquina Tinero
CONTROL DEL RIESGO

FACTORES
o Fuente Medio de Receptor Complementario
RIESGO transmision (Hombre) P
Aislar el Colocar barreras Controlar el uso de | Prohibir el wuso de
FISICOS . . . .
puesto de anti ruidos entre equipo de proteccion | auriculares.
. trabajo. la maquina de ersonal (orejeras).

(Ruido) J a P (orejeras) i .
formacién de Realizar pausas activas en
laminas y el ambientes de trabajo
puesto de trabajo. silencioso.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora

6.5.4.7 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Linea de Corte

En el manifestado puesto se realiza actividades de colocacién de las laminas sobre el
molde, cortar bordes, moldear ondas y sellar las ldminas.

Tabla N° 103: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Linea de Corte

FACTORES DE CONTROL DEL RIESGO
RIESGO Fuente Medio de Receptor .
s Complementario
transmision (Hombre)
Automatizar los Cambiar los discos | Controlar el uso y | Capacitar  sobre
cortes longitudinales | de corte una vez | estado del equipo | los actos y
MECANICOS y transversales de la | concluida su vida | de proteccion | condiciones
(Manejo de lamina. atil. personal. subestandares.
herramientas
cortantes) Realizar Dotar de equipos de
mantenimientos proteccion personal
preventivos de las | certificados
cortadoras. (guantes).
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Mecanizar el

traslado de los rollos

Dotar de equipos de

proteccion para la

Controlar el uso y

estado del equipo

Realizar

demostraciones

de la rampa hasta los | columna (cinturones | de roteccion | del correcto
ERGONOMICOS P ( P
moldes. anti lumbagos). personal levantamiento de
(Posturas (cinturones  anti | cargas.
Disefiar el puesto de
Forzadas y P lumbagos).
. trabajo mediante la Realizar  pausas
Levantamiento
adaptacion del molde Controlar la | activas con
manual de
de laminas  al ejecucion de | ejercicios de
cargas)
trabajador. posturas relajamiento
adecuadas en el | muscular.
levantamiento de
los rollos.
Controlar el uso | Formacion y
Dotar del equipo de | ge| equipo de | capacitacion sobre
proteccion proteccion el uso de amianto.
certificada. personal
) i (mascarillas).
Cambiar los filtros Colocar
de las mascarillas | congrolar la | sefialéticas de uso
Sustitucion del _— . .
cuando €stas | |impieza de los | obligatorio  de
QUIMICOS material (crisotilo).

(Manipulacién
del Crisotilo)

cumplan con su vida

atil.

Colocar un sistema
de extraccion

localizada.

Realizar
mantenimientos
preventivos del
sistema de

aspiracion.

puestos de trabajo

en humedo.

mascarilla en el

puesto de trabajo.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora
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6.5.4.8 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo

En este puesto se realiza las siguientes actividades, control de la maquina separadora

de moldes y cortar bordes (ventosas), supervisar la operacion.

Tabla N° 104: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Operador Desmoldeo

FACTORES DE

CONTROL DEL RIESGO

RIESGO Fuente Medio de Receptor .
o Complementario

transmision (Hombre)

Automatizar el Dotar del equipo de | Controlar el uso | Capacitar  sobre

proceso de proteccion personal | ge o5 equipos de | actos y
cascos

separacion de las ( ) proteccion condiciones

MECANICOS laminas y el molde. Dotar de ropa de personal. subestandares.
. trabajo adecuada
(Maquina

Desprotegida)

Realizar

para realizar las
actividades.

Prohibir el uso de

ERGONOMICOS

mantenimientos elementos
preventivos de la colgantes.
maquina separadora

de moldes.

Disefiar una | Dotar de equipos de | Controlar el uso y | Realizar  pausas
herramienta proteccion para la | estado del equipo | activas con
ergonémica para | columna (cinturones | de proteccién | ejercicios de

separar los moldes de

anti lumbagos).

personal

relajamiento

las laminas. (cinturones  anti | muscular.
lumbagos).
(Posturas 90s)
Forzadas
) Controlar la
ejecucion de
posturas

adecuadas en el
levantamiento de

los rollos.
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QUIMICOS

(Manipulacién
del Crisotilo)

Sustitucién del

material (crisotilo).

Dotar del equipo de
proteccién

certificada.

Cambiar los filtros
de las mascarillas
cuando estas
cumplan con su vida

atil.

Colocar un sistema
de extraccion

localizada.

Realizar
mantenimientos
preventivos del
sistema de

aspiracion.

Controlar el uso
del equipo de
proteccion
personal

(mascarillas).

Controlar la
limpieza de los
puestos de trabajo

en humedo.

Formacion y
capacitacion sobre

el uso de amianto.

Colocar

sefialéticas de uso
obligatorio de
mascarilla en el

puesto de trabajo.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora.

6.5.4.9 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo

En este puesto de trabajo se retira las ldminas de la banda transportadora, se lijan los

bordes de las laminas y finalmente se coloca por paquetes en los pallets.

Tabla N° 105: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Resanado Desmoldeo

FACTORES DE

CONTROL DEL RIESGO

cortantes)

RIESGO Fuente Medio de Receptor Complementario
transmision (Hombre)
Automatizar el Dotar de equipos de | Controlar el uso y | Capacitar  sobre
MECANICOS | resanado de las proteccién personal | estado del equipo | los  actos y
(Manejo de laminas certificados de proteccién | condiciones
herramientas (guantes). personal. subestandares.
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FISICOS

(lluminacion)

Colocar viseras alrededor de puestos de trabajo.

Colocar iluminacién focalizada en el area de trabajo.

Realizar el mantenimiento de la iluminaria.

ERGONOMICOS

(Posturas
Forzadas y
Levantamiento
manual de

cargas)

Mecanizar el
traslado de las

laminas a los pallets.

Disefiar el puesto de
trabajo mediante la
adaptacion  de la
mesa de resanado al

trabajador.

Dotar de equipos de
proteccién para la
columna (cinturones

anti lumbagos).

Controlar el uso y
estado del equipo

de proteccion
personal
(cinturones  anti
lumbagos).
Controlar la
ejecucion de
posturas

adecuadas en el
levantamiento de

los rollos.

Realizar
demostraciones
del correcto

levantamiento de

cargas.
Realizar  pausas
activas con
ejercicios de

relajamiento

muscular.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora

6.5.4.10 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Placa Plana

En este puesto se realizan las siguientes actividades el arrastre y cuadre de las placas

en la mesa de trabajo, cortar bordes, y el arrastre de las placas a los pallets.

Tabla N° 106: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Placa Plana
CONTROL DEL RIESGO

Medio de
transmision

FACTORES DE
RIESGO

Receptor

Fuente (Hombre)

Complementario

FISICOS
Colocar viseras para alrededor del puesto de trabajo para evitar la lux natural

( Huminacién)
Realizar una limpieza de las fuentes luminosa, paredes y techos.
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Mecanizar el

traslado  de las

Dotar de equipos de

proteccion para la

Controlar el uso y
estado del equipo

Realizar

demostraciones

laminas a la mesa de | columna (cinturones | de proteccion | del correcto
ERGONOMICOS | trabajo. anti lumbagos). personal levantamiento de
(cinturones  anti | cargas.
(Posturas Disefiar el puesto de lumbagos).
Forzadas y trabajo mediante la Realizar  pausas
Levantamiento adaptacion de la Controlar la | activas con
Manual de mesa al trabajador. ejecucion de | ejercicios de
Cargas) posturas relajamiento
Automatizar el adecuadas en el | muscular.
cuadre y giro de la levantamiento  de
mesa cuando  se los rollos.
encuentra con las
placas.
Controlar el uso | Formacién y
Dotar del equipo de | ge| equipo de | capacitacion sobre
proteccion proteccion el uso de amianto.
certificada. personal
(mascarillas).
Cambiar los filtros Colocar
de las mascarillas | congrofar la | sefialéticas de uso
Sustitucion del cuando €stas | |impieza de los | obligatorio  de
QUIMICOS material (crisotilo).

(Manipulacion
del Crisotilo)

cumplan con su vida

atil.

Colocar un sistema
de extraccion

localizada.

Realizar
mantenimientos
preventivos del
sistema de

aspiracion.

puestos de trabajo

en hamedo.

mascarilla en el

puesto de trabajo.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora
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6.5.4.11 Control de Riesgos Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit

En este puesto de trabajo se realiza el cuadre de las laminas en la estacion de trabajo,

medir, cortar y arrastrar las laminas a los pallets.

Tabla N° 107: Control de Riesgos Puesto de Trabajo Recuperacion Eurolit

FACTORES DE

CONTROL DEL RIESGO

herramientas

preventivo de la

proteccion personal

RIESGO Fuente Medlq de Receptor Complementario
transmision (Hombre)
Automatizar el | Cambiar los discos | Controlar el uso y | Capacitar sobre el
proceso de cortar | de corte una vez | estado del equipo | correcto uso del
placas. concluida su vida | de proteccién | equipo de
atil. personal. proteccion
MECANICOS | Realizar el personal.
(Manejo de mantenimiento Dotar de equipos de

Implementar

Realizar una limpieza de las fuentes luminosa, paredes y techos.

cortantes) cortadora. (guantes). sefialética del uso
obligatorio de
equipo de
proteccién
personal.
Sustituir la maquina | Colocar una barrera | Controlar el uso | Capacitar  sobre
que produce el ruido | anti ruido entre la | los equipos de | las enfermedades
(cortadora eléctrica). | fuente y el receptor. | proteccion producidas por el
FISICOS .
adecuados ruido.
(Ruido) Reubicar el sistema (orejeras).
de aspiracion. Prohibir el uso de
auriculares.
Encerrar el proceso
de sistema  de
aspiracion en cabina
de aislamiento.
L Colocar viseras para alrededor del puesto de trabajo para evitar la lux natural
lluminacion
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ERGONOMICOS

(Posturas

Forzadas )

Mecanizar el
traslado  de las
laminas a la mesa de

trabajo.

Disefiar el puesto de
trabajo mediante la
adaptacion  de la
mesa al trabajador.

Dotar de equipos de
proteccion para la
columna (cinturones

anti lumbagos).

Controlar el uso y

estado del equipo

de proteccion
personal
(cinturones  anti
lumbagos).
Controlar la
gjecucion de
posturas

adecuadas en el
levantamiento de

los rollos.

Realizar  pausas
activas con
ejercicios de

relajamiento

muscular.

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora.

6.5.4.12 Control de Riesgos Psicosociales

Se refiere a aquellos factores de riesgo para la salud que se originan en la organizacion

del trabajo y que generan respuestas de tipo fisioldgico (reacciones neuroendocrinas),

emocionales (sentimientos de ansiedad, depresion, alienacion, apatia, etc.), cognitivo

(restriccion de la percepcion, de la habilidad para la concentracion, la creatividad o la

toma de decisiones, etc.) y conductual (abuso de alcohol, tabaco, drogas, violencia,

asuncion de riesgos innecesarios, etc.).

Lo manifestado son conocidas popularmente como estrés y que pueden ser precursoras

de enfermedad en ciertas circunstancias de intensidad, frecuencia y duracion.
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Tabla N° 108: Control de Riesgos Psicosociales

Dimensiones

CONTROL DEL RIESGO

Inseguridad sobre
el futuro

Estima

Exigencias
psicolégicas
cuantitativas

Previsibilidad

Posibilidad de

relacion social

trabajo sea adecuada al tiempo
disponible para realizarlo.
-Incrementar las oportunidades
de desarrollo de habilidades y
conocimientos; evitando el
trabajo mondtono y repetitivo.
-Fomentar la claridad y la
transparencia organizativa,
definiendo puestos de trabajo,
tareas asignadas y margen de
autonomia.

-Garantizar el respeto y el trato

justo.

Psicosociales Medio de .
Fuente L Receptor (Hombre) Complementario
Desfavorables transmision
-Crear un sistema de -Capacitacion  sobre
Control de los | Minimizaci | Control de los | . temas psicosociales.
- i incentivos por superar metas.
tiempos a 6n del | factores _ o
disposicion -Ejecutar convivencias dentro
agente (s) | presentes en ]
. . de la empresa para mejorar
o deriego (s). | el ambiente ) )
Exigencias laboral relaciones interpersonales.
psicoldgicas aboral. . .
o -Facilitar que la cantidad de
cognitivas

6.5.5 Vigilancia

Constituyen los procedimientos a seguir una vez controlados los riesgos

Se realizara una evaluacion periddica que demuestre que los factores de riesgo estan

bajo control y cuando haya cambios en el proceso.
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6.6 Monitoreo y Evaluacion de la Propuesta

Entregado la documentacién al Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional el
Lider del departamento sera el responsable de realizar los respectivos monitoreos y

evaluaciones para lo cual se ha propuesto el siguiente plan de accion:

Tabla N° 109: Plan de Accion

. Gestion del tiempo o
Actividad - Responsable | % Cumplimiento
Corto | Mediano Largo

Identificacion, medicion y
evaluacion de los factores de
. ) . 6 meses
riesgos con métodos determinados

por el IESS.

Control de los factores de riesgos
identificados, medidos y 1 afio
evaluados.

Control de incidentes y accidentes. 6 meses

Sistema de auditorias internas. 6 meses

Informacién al personal sobre la | Cada
Gestion de Riesgos. Mes

Informar a los trabajadores sobre
los factores de riesgo en el puesto | 3 Meses

de trabajo

Verificacion de la eliminacion de
6 meses
causas del problema

Vigilancia de los factores de

DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.

1 afio

Riesgos

Fuente: Mayra Minta.
Elaborado Por: La Autora
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ANEXO I: Medicion y evaluacion del ruido
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ANEXO II: Evaluacion de Riesgos Ergondmicos (Posturas Forzadas)

CODIGO:
@ Registro de Datos “Informacion T. SST. 4.3.1. F04. 103
Ergondmica Método RULA” Pagina: 1/ 4
TUBASEC C.A, Fecha:17/12/2014

PROCESO: LINEA DE CORTE

NOMBRE DEL EVALUADO: Klever Hernandez REALIZADO POR: Mayra Minta

BRAZO
Pociciones del brazo Puntuacion del brazo Puntos

Posicidn |
desde 20° de extension 2 20° de flewon
| entenson 20" o Bexion enre 20°y 45° E}
i Hexion e 45° 5 30°
feion 90° |

Posiciones que modifican la puntuaciéon del brazo:
Posiciones que modifican Puntuacion del brazo Puntos

Puntos Pasicitn

4| Selbombo i devadoo dbnzonteds 1
g il rezos stin abdueds
1| Sdbrotimempimo deaporo

ANTEBRAZO
Posiciones del Antebrazo Puntuacion del Antebrazo Puntos
Fants Puscan
1 Bexinane Fy 0 .
! fewon < 60°0 > 100°
Posiciones que modifican la puntuacién del antebrazo:
Posiciones que modifican Puntuacién del antebrazo Puntos
Punts Posion
A | Sl proysotuvetial ¢ anebao e e "
mis ol de o provecoin veea i endo
| S amebary e el e e,
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TUBASEC C.A.

Registro de Datos “Informacion
Ergondémica Método RULA”

CODIGO:
T. SST. 4.3.1. F04. 103

Pagina:2 /4

Fecha:17/12/2014

MURNECA

Pociciones de la Mufieca

Puntuacion de la Mufieca

Puntos

g

Futia

| Sapscionatnrgn: fmin

S a0 ot el 1

Y Sninoetmumrre [

Posiciones que modifican la puntuacién de la muiieca:

Posiciones que modifican

Puntuacién de la mufieca

Puntos

Puntag

o

Pasitiin

S et datantal ol ¢

DE MUNECA

Giro de mufieca

Puntuacién del giro de Mufeca

Puntos

il

Puscin

et enoscinnen ey i

St ot ot el 11

Yo femino etesimmayr e

Posiciones que modifican la puntuacion de la muiieca:

Posiciones que modifican

Puntuacion de lam

ufieca Puntos

Puscian

P

§iexite prsaciin 0 g en
g e

§ et pronscion 0 apRackn
i)
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TUBASEC C.A.

CUELLO

Registro de Datos “Informacion
Ergonémica Método RULA”

cODIGO:
T. SST. 4.3.1. F04. 103

Pagina: 3/ 4

Fecha:17/12/2014

Pociciones del Cuello

Puntuacion del Cuello

Puntos

D

Ve e

Vet b 1 )

Posiciones que modifican la puntuacion del cuello:

Posiciones que modifican

Puntuacién del cuello

Puntos

+1

Puts

B

]

Sdndostantad

]

S nduonbinl

TRONCO

Pociciones del Tronco

Puntuacién del Tronco

Puntos

Pusctn

Satado, bienapayade y contm dnatlo

fonep{aderes A

St Beviomado e 'y 10

i
|
} &

Ve b 5. |

St fexonado mas de0°

Posiciones que modifican la puntuacién del tronco:

Pasiciones que modifican

Puntuacion del tronco

Puntos

s

i

1

s rnd

1

Nher ot
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TUBASEC C.A.

HOJA DE REGISTRO DE

INFORMACION ERGONOMICA

cODIGO:
T. SST. 4.3.1. F04. 103

Pagina: 4/ 4

Fecha:17/12/2014

PIERNAS
Pociciones del Cuello Puntuacion del Cuello Puntos
Puntos Posicion
1| Sentado, con pies y piemas bien apoyados
1 De pie con ¢l peso siméticamente
distribuido y espacio para cambiar de "

posicion

2 | Silospiesno estan apoyados, o sf ¢l peso
10 estd simémicamente diswibuido




EVALUACION DEEVALUACION DE  [CODIGO:
RIESGOS ERGONOMICOS PARA ([>T 4.3.1. F05. 103

TUBASEC CA. OFICINAS e
PROCESO: PUESTO DE TRABAJO:
NOMBRE DEL EVALUADO: REALIZADO POR:
GRUPO A
Puntuacion global para los miembros del grupo A.-
Puntuacién del tipo de actividad muscular desarrollada y fuerza aplicada
FA= 2

Puntuacién C
A=

I I
i
e
>
I
l
1]
@]

GRUPO B

Puntuacion global para los miembros del grupo B.-
B=

I

Puntuacién del tipo de actividad muscular desarrollada y fuerza aplicada
F A=

Puntuacién D

II

PUNTUACION FINAL

Puntuacién Final

(&

l
'
[w)
l
]

e 9

Segun la puntuacion final y la tabla se indica que tipo de riesgo tenemos:

Nivel Actuacion

1 Cuando la puntuaciéon final es 1 6 2 la postura es aceptable.

2 Cuando la puntuacidn final es 3 6 4 pueden requerirse
cambios en la tarea; es conveniente profundizar en el estudio

3 La puntuacion final es 5 6 6. Se requiere el redisefio de la

tarea; es necesario realizar actividades de investigacién.
4 La puntuacion final es 7. Se requieren cambios urgentes en el
puesto o tarea.

REV.0




ANEXO III: Evaluacion de Riesgos Ergonémicos (Levantamiento de Cargas)

CODIGO:
@ HOJA DE REGISTRO DE T.SST.4.3.1.F01.103
INFORMACION ERGONOMICA (pagina:1/5
TUBASEC C.A. Fecha:17/12/2014

PROCESO: MATERIA PRIMA Y MEZCLAS PUESTO DE TRABAJO: MOLIENDA CRISOTILO
NOMBRE DEL EVALUADO: Carlos velasco REALIZADO POR: Mayra Minta

4.1.1 DATOS DE LA MANIPULACION:

1.- PESO REAL DE LA CARGA: Kg

2.- DATOS PARA EL CALCULO DEL PESO ACEPTABLE:

5 Alwra do la caboza
2.1 PESO TEORICO RECOMENDADO EN

FUNCION DE LAZONADE MANIPULACION Altiira o6k hombro
Ke Alwira del codo
Altura de ios nudilics
20| 12
Altura de media pierna {{- o) e
14l &
B -
2.2 DESPLAZAMIENTO VERTICAL 2.3 GIRO DEL TRONCO
ErDesplzzzmiemo vertical Factor correccion f = [Factot de corveccion
{Hasta25 cm | 1 ;sm £e Sl !
faa 50 cm T 901 {Poco girado Gasa 307 Y] 09
Hasta 100 cm | 087 091 (Gutomasnsry  |(] 0s 0.0
Hasta 175 cm ] - frm an =g .
[Mas de 175 cm I 0 : |
2.4 TIPO DE AGARRE 2.5 FRECUENCIA DE MANIPULACION
Duracién de la manipulacion
| Factor de correccion <1Whi‘>‘hy<:hf>lhy58h
|4 garre bueno E ‘%} 1 Facror de correccion
: — lvezeadaSminutos] 1 [ 095 [ 085
i == & 3 - =
1Agarre segular @ @, 095 [—‘—‘i‘] 1 vez/minuto 094 | 088 0.75 0.94
i S [ veces/minuto EREE 035 -
iAgaure malo =P o9 S veces mimito 052 | 030 0,00
112 vecesimimuto 037 0.00 0.00
P 15 vecesminuto | 0.00 0.00 0.00
3.- PESO TOTAL TRANSPORTADO DIARIAMENTE 1200 Kg.

4.- DISTANCIA DE TRANSPORTE




@ HOJA DE REGISTRO DE INFORMACION
ERGONOMICA
TUBASEC C.A.

CODIGO:
T.SST.4.3.1.F01.103
Pagina:2 /5
Fecha:17/12/2014

PROCESO: PUESTO DE TRABAJO:

NOMBRE DEL EVALUADO: REALIZADO POR:

4.1.2 DATOS ERGONOMICOS:
¢ Seinclina el tronco al manipular la carga ?

¢ Se ejercen fuerzas de empuje o traccién elevadas ?

¢ Se puede desplazar el centro de gravedad ?

¢ Se pueden mover las cargas de forma brusca e inesperada ?

¢ Son insuficientes las pausas ?

¢ Carece el trabajador de autonomia para regular su ritmo de trabajo?

¢ Se realiza la tarea con el cuerpo en posicion inestable ?

¢ Son los suelos irregulares o resbaladizos para el calzado del trabajador ?
¢ Es insuficiente el espacio de trabajo para una manipulacién correcta ?

¢ Hay que salvar desniveles del suelo durante la manipulacién ?

¢ Se realiza la manipulacion en condiciones termohigrométricas extremas ?
¢ Existen corrientes de aire o réfagas de viento que puedan desequilibrar la carga ?
¢ Es deficiente la iluminacion para la manipulacién ?

¢ Estd expuesto el trabajador a vibraciones ?

4]
> x x x x
z2
o
=< < < < < b3 > >

OBSERVACIONES:




| CODIGO: ]
@ HOJA DE REGISTRO DE INFORMACION T.SST.4.3.1.F01.1

ERGONOMICA Pagina:3/ 5
TUBASEC C.A. Fecha:17/12/201
PROCESO: PUESTO DE TRABAJO:
NOMBRE DEL EVALUADO: REALIZADO POR:

4.1.3 DATOS INDIVIDUALES:

La vestimenta o el equipo de proteccién individual dificultan la manipulacion ?

)
<

2

o

¢ Esinadecuado el calzado para la manipulacion ?

¢ Carece el trabajador de informacién sobre el peso de la carga ?

H

¢ Carece el trabajador de informacién sobre el lado mas pesado de la carga o sobre
su centro de gravedad (En caso de estar descentrado) ?

¢ Es el trabajador especialmente sensible al riesgo (mujeres embarazadas,
trabajadores con patologias dorsolumbares, etc) ?

¢ Carece el trabajador de informacién sobre los riesgos para su salud derivados de la
manipulacién manual de cargas ?

il

¢ Carece el trabajador de entrenamiento para realizar la manipulacién con seguridad ?

OBSERVACIONES:




®

TUBASEC C.A.

HOJA DE CALCULO DEL PESO

ACEPTABLE

CODIGO:
T.S5T.4.3.1.F02.103

Pagina: 4/5

Fecha:17/12/2014

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

NOMBRE DEL EVALUADO:

REALIZADO POR:

SELECCIONAR EL PESO TEORICO RECOMENDADO:

Alura de la cabeza

Altura dal hombro

Alura dal codo T
bos S

Altura de los nudi

Altura d=s medis piema g

\

CALCULO DEL PESO ACEPTABLE

PESO (*)
ACEPTABLE

Kg

FC.
Peso Despla. FC. FC. FE.
Teorico Vertical Giro Agarre Frecuencia
25 X 0.91 X 0,9 % 1 X
0,94
Peso
Aceptable
19.25
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TUBASEC C.A|

EVALUACION DE RIESGOS ERGONOMICOS
PARA LEVANTAMIENTO DE CARGAS

cODIGO:

T.SST.4.3.1.F03.103

PROCESO

PUESTO DE TRABAJO:

NOMBRE DEL EVALUADO:

REALIZADO POR:

TIPO DE RIESGO IEDENTIFICADO:

TOLERABLE

¢ EL PESO REAL DE LA CARGA ES SUPERIOR A 25 Kg ?

Sl

NO

¢ EL PESO REAL ES MAYOR QUE EL PESO ACEPTABLE ?

Sl

NO
a b
TRANSPORTE TRANSPORTE
DE LA CARGA DE LA CARGA
HASTA 10 m AMAS DE 10 m

|

¢PESO TOTAL
TRANSPORTADO

DIARIAMENTE
>10.000 Kg.?

¢PESO TOTAL
TRANSPORTADO
DIARIAMENTE
>6.000 Kg.?

NO

NO

Sl

Sl

¢ NO SE SUPERAN ADECUADAMENTE LOS DEMAS

FACTORES RESTRICTIVOS?

!

RIESGO
TOLERABLE

l

REVISAR PERIODICAMENTE
0 SI CAMBIAN LAS
CONDICIONES DE TRABAJO

RIESGO NO
TOLERABLE

REDUCCION
DEL RIESGO




ANEXO 1V: Cuestionario Istas 21 aplicado en la empresa Tubasec C.A.

&,

TUBASEC C.A.
EVALUACION DE RIESGOS PSICOSOCIALES

METODO ISTAS 21 (CoPsoQ)
Objetivo: Es identificar y medir todas aquellas condiciones de trabajo relacionadas con la organizacién
del trabajo que pueden representar un riesgo para tu salud.

Indicaciones:

v El cuestionario es CONFIDENCIAL y ANONIMO.
v La contestacion es INDIVIDUAL.

v" Debes seleccionar tus respuestas con una x.

I. En primer lugar, nos interesan algunos datos sobre ti y el trabajo doméstico-familiar
1. Eres:
[ 1 Mujer [)d Hombre

2. ¢ Qué edad tienes?:

[¥] Menos de 26 afios
[ ] Entre 26 y 35 afios
[ ] Entre 36 y 45 afos
[ ] Entre 46 y 55 afos
[ 1Mas de 55 afios

3. ¢Qué parte del trabajo familiar y doméstico haces tu?:

[ ] Soy el principal responsable y hago la mayor parte de tareas familiares y domésticas
[X] Hago aproximadamente la mitad de las tareas familiares y domésticas

[ ] Hago mas o menos una cuarta parte de las tareas familiares y domésticas

[ ] Sdlo hago tareas muy puntuales

[ 1 No hago ninguna o casi ninguna de estas tareas

4. Contesta a las siguientes preguntas sobre los problemas para compaginar las tareas doméstico-
familiares y el empleo. Elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de las preguntas.

PREGUNTA Siemp Muchas Algunas Sélo alguna Nunca
re veces veces vez

a) Si faltas algun dia de casa, ¢las tareas
domésticas que realizas se quedan sin hacer? [14 [13 @ [XU (1o
b) Cuando estas en la empresa ¢;piensas en
las tareas domésticas y familiares? (14 (13 [12 [11 IRy
c) ¢Hay momentos en los que necesitarias
estar en la empresa y en casa a la vez? [14 [13 [12 K11 [10

1l. Las siguientes preguntas tratan de tu salud y bienestar personal.
4. En general, dirias que tu salud es:

[ ] Excelente [Y Buena [ ] Mala

[ 1 Muy buena [ 1 Regular



5. Por favor, di si te parece CIERTA O FALSA cada una de las siguientes frases. Responde a
todas las preguntas y elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

FRASES
a) Me pongo enfermo/a mas faciimente
que otras persona
b) Estoy tan sana/o como cualquiera
c) Creo que mi salud va a empeorar

d) Mi salud es excelente

Totalmente Bastante
cierta cierta
[10 [
(10 [
(1o [
(10 X1

Nolo Bastante

se

Falsa
[13
[13
(13
[13

Totalmente
falsa

X4
¥4
X1 4
[14

7. Las preguntas que siguen se refieren a cémo te has sentido DURANTE LAS ULTIMAS CUATRO
SEMANAS. Por favor, responde a todas las preguntas y elige UNA SOLA RESPUESTA para cada

una de ellas

Durante las ultimas  cuatro
semanas,

a) ¢Has estado muy nervioso/a?

b) ¢(Te has sentido tan bajo/a de
moral que nada podia animarte?

c) ¢Te has sentido calmada/o y
tranquila/o?

d) ,Te has sentido desanimado/a y
triste?

e) ¢ Te has sentido feliz?

f) ¢Te has sentido llena/lo de
vitalidad?

g) ¢ Has tenido mucha energia?

h) ¢ Te has sentido agotado/a?

i) ¢Te has sentido cansada/o?

Siempre

[10
[10

Casi

[11
[

Muchas Algunas
siempre  veces

[12
[12
(13
[12
K13
3
13
[12
[12

veces

[13
D13

w13

Sélo Nunca
alguna

vez

4 E15
[14 [15
i [10
K14 [1s
[ (10
[ [10
[ (10
[ 14 [15
[2):4 [15

8. ;DURANTE LAS ULTIMAS CUATRO SEMANAS con qué frecuencia has tenido los siguientes
Problemas? Por favor, responde a todas las preguntas y elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una

de ellas.

Durante las ultimas cuatro semanas,

Siempre

No he tenido animos para estar con gente

a)

b) No he podido dormir bien
c) He estado irritable
d)
)

f) ¢ Te ha faltado el aire?

g) ¢Has sentido tensién en los musculos?

h) ¢ Has tenido dolor de cabeza?

i) ¢Has tenido problemas para concentrarte?

j) ¢ Te ha costado tomar decisiones?

k) ¢Has tenido dificultades para acordarte de

las cosas?

1) ¢Has tenido dificultades para pensar de

forma clara?

R e i e e I S

B

Muchas Algunas Sdlo alguna
veces veces vez
[13 []2 []1
[13 [12 (X 1
[13 []12 b 1
[13 %]2 [11
[13 12 (11
[13 [12 [11
[13 X 2 [11
[13 [x] 2 [11
[13 {2 i
[13 [12 M1
FIs 112 )1
[13 [12 1

Ill. Las siguientes preguntas tratan de tu empleo actual y tus condiciones de trabajo.

Nunca

SO0 00 0000

TS R DG

o

9. Indica en qué departamento o seccién trabajas en la actualidad. Sefala tnicamente una opcién.

[ ] Preparacion de Cartén

[ 1 Molienda Crisotilo

[ Plataforma

[] Linea de Corte

[ ] Desmoldeo

[] Resanado

[] Placa Plana

[ 1 Recuperacion Eurolit



10. Sefiala el puesto de trabajo que ocupas en la actualidad. Sefala tinicamente una opcién.
[ ] Jefes de area [ ] Supervisores [ ] Técnicos

[ ]Ingenieros de planta [X] Operadores [ ] Ayudantes

11. ¢ Realizas tareas de distintos puestos de trabajo?

[ INo

[ 1 Generalmente de nivel superior

[ ] Generalmente de nivel inferior

[ ] Generalmente del mismo nivel

[¥] Tanto de nivel superior, como de nivel inferior, como del mismo nivel

[ 1Nolo sé

12. En el ultimo afio, ¢la direccion o tus superiores te han consultado sobre cémo mejorar la forma
de producir o realizar el servicio?

[ ] Siempre [x] Algunas veces [ 1Nunca

[ ] Muchas veces [ ] Sélo alguna vez

13. En tu dia a dia, ¢ tus superiores te permiten decidir cémo realizas tu trabajo (métodos, orden de
las tareas, etc.)?

[ ] Siempre [x] Algunas veces [ 1 Nunca

[ 1Muchas veces [ ] Sélo alguna vez

14. (El trabajo que realizas corresponde con la categoria o grupo profesional que tienes
reconocido salarialmente?

[1si

[ 1 No, el trabajo que hago es de una categoria o grupo superior al que tengo asignado salarialmente
(POR EJEMPLO, trabajo de comercial pero me pagan como administrativa)

[{ No, el trabajo que hago es de una categoria o grupo inferior al que tengo asignado salarialmente POR
EJEMPLO, trabajo de administrativa pero me pagan como comercial)

[1Nolosé

15. Desde que entraste en TUBASEC C.A., ; has ascendido de categoria o grupo profesional?
[]1Si [X] No

16. ¢ Cuanto tiempo llevas trabajando en TUBASEC C.A.?

[ 1 Menos de 30 dias

[ ] Entre 1 mes y hasta 6 meses

[ ] Mas de 6 meses y hasta 2 afios

[K] Mas de 2 afios y hasta 5 afios

[ 1Mas de 5 afios y hasta 10 afios

[ 1Mas de 10 afios

17. ¢ Qué tipo de relacidn laboral tienes con TUBASEC C.A.?

[ Soy fijo (Soy funcionario, tengo un contrato indefinido, fijo discontinuo)
[ 1Soy temporal con contrato formativo (contrato temporal para la formacién, en practicas)

[ ] Soy un/a trabajador/a auténomo/a



18. Tu contrato es:
DR.A tiempo completo [ 1A tiempo parcial

19. ¢ Cual es tu horario de trabajo?
[N Turno fijo en el dia

[ ] Turnos rotatorios

20. ;Qué dias de la semana trabajas?

[ ]1De lunes a viernes

[X] De lunes a sabado

[ ] Sdlo fines de semana o festivos

[ 1De lunes a viernes y, excepcionalmente, sabados, domingos y festivos

[ ] Tanto entre semana como fines de semana y festivos

21. ;Qué margen de adaptacion tienes en la hora de entrada y salida?

[ ] No tengo ningiin margen de adaptacion en relacion a la hora de entrada y salida
[ 1 Puedo elegir entre varios horarios fijos ya establecidos

M] Tengo hasta 30 minutos de margen

[ ] Tengo mas de media hora y hasta una hora de margen

[ ] Tengo mas de una hora de margen

22. ;Con qué frecuencia te cambian la hora que tienes establecida de entrada y salida?

[ ] Siempre [ 1Algunas veces [7{ Nunca

[ 1 Muchas veces [ ]1Solo alguna vez
23. ;Con qué frecuencia te cambian los dias de la semana que tienes establecido trabajar?

[ ] Siempre [ ]1Algunas veces J/\’] Nunca

[ 1 Muchas veces [ ] Sélo alguna vez

24. Indica cuantas horas trabajaste la semana pasada para TUBASEC C.A.?
[130 horas 0 menos
[]1De 31 a 35 horas
[ De 36 a 40 horas
[]1De 41 a 45 horas

[] Mas de 45 horas

25. Te sientes feliz al trabajar en TUBASEC C.A.?

[ ] Siempre [ ] Casi siempre [ 1Nunca
[ ] Muchas veces [-)d Sélo alguna vez

26. Tu salario es

[N Fijo

[ ] Una parte fija y otra variable

[ ] Todo variable (a destajo, a comision)



27. ;Tu trabajo esta bien pagado?
[]1Si p(] No
IV. Las preguntas a continuacién tratan de los contenidos y exigencias de tu trabajo actual.

28. Estas preguntas tratan sobre la cantidad de trabajo que tienes con relacién al tiempo del que
dispones. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Siempre  Muchas Algunas Sélo alguna Nunca
veces veces vez

a) ¢Tienes que trabajar mu
bl SR N P e D
b) ¢La distribucion de tareas es
irregular y provoca que se te [14 [N 3 [12 [11 []0
acumule el trabajo?
¢) ¢ Tienes tiempo de llevar al dia
U trabajo? [10 11 [12 [13 []14
d) ¢Tienes tiempo suficiente para p
hacer tu trabajo? (1o t 2 (13 (14

29. Estas preguntas tratan sobre las exigencias cualitativas de tu trabajo actual. Por favor, elige
UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Muchas Algunas Sdlo alguna

Siempre veces veces vez Nunca
a) ¢Tu trabajo requiere memorizar much,
e et mAiER g -SSR T T [10
b) ¢ Tu trabajo requiere que tomes decisiones de
ek (14 113 M2 (11 (10
¢) ¢Tu trabajo requiere que tomes decisiones
dificiles? [14 (13 [12 [ 10
d) ¢ Tu trabajo requiere que te calles tu opinion? [14 [ 13 [12 [11 K10
e) ¢Tu trabajo requiere que escondas tus
emociones? [14 (13 [12 [ k10
f) ¢ Te cuesta olvidar los problemas del trabajo? [14 [13 [12 [11 X0
, Tu trabajo, en generai, es desgastador
g)rngcionalmer:te? ¢ ' o (14 (13 t12 L K10
h) ¢Se producen en tu trabajo momentos o
situaciones desgastadoras emocionalmente? [14 [13 (12 [?\] 1 [10

30. Estas preguntas tratan sobre el margen de autonomia que tienes en el trabajo actual. Por favor,
elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Siempre Muchas Algunas Solo Nunca
veces Veces alguna vez

a) ¢Tienes mucha influencia sobre las
decisiones que afectan a tu trabajo? 14 [13 L2 Ix] U [19
b) ¢Tienes influencia sobre la cantidad de
trabajo que se te asigna? [14 (13 y\] 2 L1 (10
g)escgi::ges decidir cuando haces un [14 [13 (12 (11 X0
d) (Puedes coger las vacaciones mas o 3
menos cuando tu quieres? [ 14 [} (12 L {0

e) ¢Puedes dejar tu trabajo para charlar con
un compariero o companera? [14 [13 [12 [ Ko
f) Si tienes algun asunto personal o familiar
¢puedes dejar tu puesto de trabajo al menos

una hora sin tener que pedir un permiso L1 L1 [12 [ o
especial?

g) ¢ Se tiene en cuenta tu opinion cuando se te

asignan tareas? Fls [13 K2 i rlo
h) ¢ Tienes influencia sobre el orden en el que

realizas las tareas? k14 [1s [74 2 LA [10



31. Estas preguntas tratan sobre el contenido de tu trabajo, las posibilidades de desarrollo
Profesional y la integracion en la empresa actual. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada

una de ellas.

Siempre Muchas Algu
veces vec
a) ¢ Tu trabajo requiere que tengas
iniciativa? ¥4 (13 [1]
b) ¢ Tu trabajo permite que aprendas cosas
nuevas? L14 (13 K]

c) ¢La realizacion de tu trabajo permite que
apliques tus habilidades y conocimientos?
d) ¢ Las tareas que haces te parecen

[14 [13 X
[14 [13 K

importantes?

e) ¢ Te sientes comprometido con tu

profesion? Fla s X
f) ¢ Tienen sentido tus tareas? [14 [13 ¥
g) ¢ Tu trabajo es variado? [14 X3 )

h) ¢ Tu trabajo requiere manejar muchos
conocimientos?

i) ¢Hablas con entusiasmo de tu empresa a
otras personas?

j) ¢ Te gustaria quedarte en la empresa en la
que estas para el resto de tu vida laboral?
k) ¢ Sientes que los problemas de tu
empresa son también tuyos?

1) ¢ Sientes que tu empresa tiene una gran
importancia para ti?

(14 113 ©
[HERE
(14 113 11
[fd . .ids Th
(14 113 g

nas
es

2
2
2
2

2

2
2

2
2
2
2

2

Sélo alguna
vez

(11
(11

[11

Nunca

[10
(1o
[10
(10

[10
(1o
(10

(1o
[10
X0
BA0
(1o

32. Queremos saber hasta qué punto te preocupan posibles cambios en tus condiciones de trabajo

actual. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

En estos momentos , ¢estas preocupado.... Muy - Bastante

Mas o menos

Poco

Nada

p p P

a) por lo dificil que seria encontrar otro trabajo
en el caso de que te quedaras en paro?

b) por si te cambian de tareas contra tu
voluntad?

c) por si te cambian el horario (turno, dias de la
semana, horas de entrada y salida) contra tu [14 N3
voluntad?

d) por si te varian el salario (que no te lo

actualicen, que te lo bajen, que introduzcan el [14 M3
salario variable, que te paguen en especies, ﬁ
etc.)?

[14 [13
[:14 [13

p

pr

[12
[12

[12

(12

K11
11
[

[

(10
(1o

[10

(10

33. Estas preguntas tratan del grado de definicion de tus tareas y de los conflictos que puede
suponer la realizacién de tu trabajo actual. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de

ellas.

Siempre Muchas

a) ¢ Sabes exactamente qué margen de autonomia tienes [14
en tu trabajo?

b) ¢Haces cosas en el trabajo que son aceptadas por [14
algunas personas y no por otras?

c) ¢ Tu trabajo tiene objetivos claros? [ 14
d) ¢ Sabes exactamente qué tareas son de tu []4
responsabilidad?

e) ¢ Se te exigen cosas contradictorias en el trabajo? [ 14

f) ¢ Sabes exactamente qué se espera de ti en el trabajo? [ 14

g) ¢ Tienes que hacer tareas que tu crees que deberian [14
hacerse de otra manera?

veces
pGS
43
K3
M3
A3
113
(13

veces

(12
(12
(12
[12
g
R
?42

Algunas

Sélo alguna

vez

[
[
[
[
[
[
[

Nunca

(1o
Y
(1o
(1o
(10
[1o
[10



h) ¢En tu empresa se te informa con suficiente antelacion
de los cambios que pueden afectar a tu futuro? [14 K3 f ]2 11 {10

i) ¢Recibes toda la informacion que necesitas para

realizar bien tu trabajo? (14 s [12 (11 [1o
j) ¢ Tienes que realizar tareas que te parecen 5
innecesarias? [14 [13 [12 M1 [10

34. Las siguientes preguntas tratan de situaciones en las que necesitas ayuda o apoyo en el
trabajo actual. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Siempre  Muchas Algunas Sélo alguna Nunca
veces veces vez

[14 [13 X2 (11 [10
[14 (13 [12 (11 x10
[14 [13 K12 (11 [10

a) ¢ Recibes ayuda y apoyo de tus comparieras o
comparieros?

b) Tus compafieros o comparieras ¢ estan dispuestos a
escuchar tus problemas en el trabajo?

c) ¢Hablas con tus comparfieros o comparieras sobre como
llevas a cabo tu trabajo?

d) ¢Recibes ayuda y apoyo de tu inmediato o inmediata
superior?

e) ¢ Tu inmediata/o superior esta dispuesto a escuchar tus
problemas en el trabajo?

f) ¢ Hablas con tu superior sobre cémo llevas a cabo tu
trabajo?

[14 (13 (12 K1 [10
[14 [13 [12 [11 X0
[14 [13 [12 K1 [10

35. Las siguientes preguntas tratan de la relacién con los companeros y/o comparieras de trabajo
actualmente. Por favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Siempre  Muchas Algunas Sélo alguna Nunca
veces veces vez
1O T2 113 X4

a) ¢ Tu puesto de trabajo se encuentra aislado del de tus
compafieros/as ?

b) ¢ Puedes hablar con tus compareros o compafieras

mientras estas trabajando? [14 [13 [12 (19 K10
¢) ¢Hay un buen ambiente entre tU y tus comparieros/as de

A LR B 11
d) Entre compafrieras/os ¢ 0s ayudais en el trabajo? [14 18 2 [ 11 (10

e) En el trabajo, ¢ sientes que formas parte de un grupo?

[14 3 [12 [ [10

36. Las siguientes preguntas tratan de la relacion con tus jefes inmediatos en el trabajo actual. Por
favor, elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

j i i & Muchas  Algunas Sélo alguna

Tus actuales jefes inmediatos... Siempre b v% SHes N z9 Hivea
a) ¢ Se aseguran de que cada uno de los
trabajadores/as tiene buenas oportunidades de []4 (138 [12 [11 Ko
desarrollo profesional?
b) ¢ Planifican bien el trabajo? []14 []8 [12 []11 KO
¢) ¢Resuelven bien los conflictos? [14 13 [12 11 0
d) ¢ Se comunican bien con los trabajadores y
trabajadoras? (14 (s ?‘12 (n 110

37. En relacién con tu trabajo actual, ¢ estas satisfecho/a con ...

. !VI:Jy b, Bastante Mas 0 menos Poco Nada
a) ¢ Tus perspectivas laborales? e [14 K3 2 [11 []0
o, e S haws s 1% LIe 1z W1 [0
g)ag:éig:dec;;n el que se emplean tus [14 113 112 [ﬂ 1 10
d) ¢ Tu trabajo, tomandolo todo en consideracion? []14 [}3 /K] 2 []11 [10



38. Por favor, di si te parece CIERTA O FALSA cada una de las siguientes frases. Por favor,
responde a todas las preguntas y elige UNA SOLA RESPUESTA para cada una de ellas.

Siempre Muchas Algunas Solo Alguna Nunca
Veces Veces vez

a) Mis superiores me dan el reconocimiento que
S [14 [13 [12 [11 K10
b) En las situaciones dificiles en el trabajo
recibo el apoyo necesario 14 (13 L= r pao
c) En mi trabajo me tratan injustamente []10 []1 P(] 2 [13 [14
d) Si pienso en todo el trabajo y esfuerzo que
he realizado, el reconocimiento que recibo en [14 [13 [12 )4 X0

mi trabajo me parece adecuado

Usa este espacio para hacer los comentarios que creas convenientes

gf( ma««%‘) G{LL ]Z@L\, AN tlm ﬁ-(-&.n,\, "‘}_L(QJM
KTl o g

iMUCHAS GRACIAS POR TU TIEMPO Y COLABORACION!



ANEXO V:
Matriz de

Riesgos






ANEXO VI: Informe de la evaluacién del ruido y calibracion del Sonémetro

LABCESTTA

Tecnologia & Soluciones

SGC

ANALISIS AMBIENTAL E

BUIMAAPNSANL A R \SANENS s ns

INSPECCION

.cae

Panamericana Sur Km. 1 %

ORAT! DE
Telefax: (03) 2998232 LABEus,gsomsg
ESPOCH N° OAE LE 2C 06-008
FACULTAD DE CIENCIAS

RIOBAMBA - ECUADOR

INFORME DE ENSAYO No:
ST:

Nombre Peticionario:
Atn.

Direccién:

FECHA:
NUMERO DE MUESTRAS:

FECIHIA Y HIORA DE RECEPCION EN LAB:

FECHA DE MUESTREO:
HORA INICIO DE MUESTREO:
HORA FIN DE MUESTREO:
FECHA DE ANALISIS:
TIPO DE MUESTRA:
CODIGO LAB-CESTTA:
CODIGO DE LA EMPRESA:
PUNTO DE MUESTREO:
COORDENADAS UTM:
ANALISIS SOLICITADO:
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA:

2900 ,
307-13 ANALISIS DE RUIDO

TUBASEC C A
Ing. Moisés Fierro

Av. Circunvalacion y Av. Leopoldo Freire

06 de Enero del 2014
1

2013/12/28
2013/12/23
12:30
12:45
2013/12/23
Ruido
LAB-R 2132 -13

S-105

Moldeo de laminas

17M 0763753 /9813026
Andlisis de Ruido

Ing. Paul Merchan

10:00

CONDICIONES METEOROLOGICAS DE LA MEDIDA

| DATOS DEL EQUIPO UTILIZADO (SONOMETRO)

v,
s 5
L ____ PARAMETRO VALOR CRITERIO/UNIDAD CopIGo LCEI-0085 |
VELOCIDAD DE VIENTO 16 <5misdia/ No-0,5 m/s noche | MARCA QUEST |
DIRECCION DE VIENTO S 3 SERIE BHH040003 |
| NUBOSIDAD 5/8 Octas PONDERACION TEMPORAL (F/ST) i S |
TEMPERATURA 16 -10 y50°C PONDERACION FRECUENCIAS (A,C,ZYF) | A
HUMEDAD 71 < 9% CALIBRACION INICIAL (13,5 -114,5 dB) 114,0
PRESION i Ris I 4
BAROMETRICA 540 mmHg CALIBRACION FINAL (113,5-114,5dB) | 1139
| PRECIPITACIONES [ Ausencia Ausencia TIPO DE RUIDO [ Estable
[ruO DE FONDO | 62,7 dB (A)
RESULTADOS ANALITICOS:
PARAMETROS %‘gnoxml UNIDAD RESULTADO Vl'}::‘g;lls‘{:‘gE 'NCER(TkL”zt’MBRE
gk PEE/LAB-
ST CESTTA/52 dB (A) 644 70 +6%
1SO 1996-2 2007
Este d no puede ser reproducido ni total ni p sin la aprob escrita del laboratorio. Pégina 1 de 2
Los resultados arriba indicados solo estan rel con los objetos ensayados Edicién 2
MCO01-15



ANEXO VII: Informe del riesgo Quimico

x ,‘““\u

| Laboratorio de Ensaio Acreditady pela
Cgere de acordo com a NBR ISOMEC
17025:2005, sob o nimero CRL 0149.

Relatério n° 033/14

VI-RESULTADOS DAS MEDICOES

PROJECONTROL

- CONSULTORIA EMPRESARIAL E SERVICOS LTDA,

A tabela a seguir traz as informagdes técnicas Jjuntamente com os resultados analiticos

encontrados para cada amostra de campo coletada.

| MOLINERO |
| TINERO
| PLATAFORMA |

‘ |
DESMOLDEO - |
RESANADO :

| DESMOLDEQ |

OPERADOR ;

MONTACARGAS b0
RESANADO MOLDEO
RESANADO PATIO

MOLDEO . . . .

OS RESULTADOS AQUY APRESENTADOS REFEREM-SE SOMENTE A SITUACAO ENCONTRADA DURANTE A AVA
T A D00 REFEREM-SE SOM| e e TP TNCONTR b ed B

v

EMPRESA : TUBASEC C. A. UNIDADE: Riobamba
LOCAL ¢ Riobamba / Equador e
SEGMENTO Fibrocimento

DATA DA COLETA i+ 04 2 17 de abril de 2014

TECNICO RESPONSAVEL

PELA COLETA Tubasec C. A.

DATA DA CONTAGEM 11 de junho de 2014

MICROSCOPIO UTILIZADO Wild Leitz - Dialux 20

NUMERO DE SERIE i 909595

TECNICO RESPONSAVEL

PELA CONTAGEM P 'Y Sanae Ishii Z 0

e e e Y e
PROIBIDA A REPRODUCAQ DESTE DOCUMENTO DE FORMA PARCIAL E SEM AUTORIZA

T I

CAO EXPRESSA DO lNTERESSADO_
Ul .,

o

6/13




ANEXO VIII: Certificado de la empresa TUBASEC C.A

©

TUBASEC C.A.

SELLO DE

ISO 14001: 2004  OHSAS: 1800

CALIDAD

Dra. Betty Coral de Diaz LIDER DE TALENTO HUMANO

“TUBASECC. A.”

CERTIFICA

QUE: la senorita MAYRA ELISA MINTA MORALES portadora de la
Cédula de Identidad 0604460675 , estudiante de la FACULTAD DE
INGENIERIA ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LA
INIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO realizo, la tesis previa a la
obtencion del titulo de ingeniera cuyo tema es: “GESTION DE RIESGOS
LABORALES EN EL AREA EUROLIT DE LA EMPRESA TUBASEC C.A.”
en el periodo comprendido entre septiembre 2014 y enero 2015.

Es todo cuanto puedo certificar en honor a la verdad, autorizando
al interesado hacer del presente el uso que a bien tuviere.

Riobamba,

QUITO: TELFS. 2442555 - 2240653 - 2240906 - FAX: 2433752 - GUAYAQUIL: TELF. 2393477 FAX: 2393477 - RIOBAMBA: TELFS. 2626218 - 2626216 - 2626233 - FAX: 2626342
Rev. 0 2013.01.02



