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Introduccion

En la actualidad, la conceptualizacion en prevencion de riesgos laborales, al igual que los
accidentes e incidentes laborales no es un tema nuevo para el hombre, sino mas bien una fase
principal para su proteccion, en el cual se busca implementar nuevas mejoras, frente a los
riesgos expuestos basadndose en un previo analisis de factores de riesgo, en el que se busca
minimizarlos o controlarlos en base a planes de seguridad que mitiguen o controlen dicho
riesgo. Por tal motivo, el presente trabajo de titulacion se basa en la Elaboracion un Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional, que pretenderd mitigar los niveles de riesgos existentes, en
los trabajadores del taller de la empresa Radiadores ALW que, debido a esto, causan
accidentes e incidentes laborales en la linea de elaboracion de tanques para radiadores
automotrices, por ende, para el desarrollo de este trabajo, se tomaran en cuenta lo siguiente:

En el capitulo I, se lo estructura por medio del Disefio de la Investigacion, describiendo
el antecedente, luego el planteamiento del problema, enfocado en el riesgo mecanico que
tiene el personal operativo produciendo aptos y condiciones inseguras. Por consiguiente,
estan los objetivos que son pilares fundamentales para su cumplimiento. Y, por Gltimo, se
plantea la justificacion del trabajo, los marcos de referencia, y los aspectos metodoldgicos
que seran de soporte para su elaboracion.

En el capitulo I, se lo estructura por medio del Analisis, Presentacién de Resultados y
Diagnostico, describiendo la situacion actual de la empresa con referencia del problema
planteado, también se detalla el proceso de elaboracion de tanques para radiadores
automotrices, ademas del andlisis de la seguridad laboral de la empresa el cual verifica los
cumplimientos de las normativas legales vigentes, ademas de los indices de seguridad y salud
ocupacional, luego se identifica y se evalla a los riesgos laborales mediante la matriz triple
criterio incluyendo al riesgo mecanico con su metodologia y resultado FINE, y por Gltimo se
realiza un diagnostico situacional de todo lo acontecido.

En el capitulo Ill, se lo estructura por medio de la Propuesta, Conclusiones y
Recomendaciones, describiendo su plan de mitigacién de riesgos mecanicos para el personal
operativo del taller de la empresa Radiadores ALW, utilizando la metodologia PHVA (ciclo
Deming) en base a los resultados obtenidos del capitulo anterior, los cuales se fundamentara

su viabilidad a través de la relacion Costo/Beneficio.
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Capitulo |
Disefio de la investigacion

1.1 Antecedente de la investigacion

Hoy en dia la Seguridad y Salud Ocupacional, son unas de las gestiones mas importantes
dentro de los sectores empresariales e industriales, en el que se establece a la prevencion de
riesgos laborales como parte de un Plan de Seguridad, teniendo como objetivo el cuidado y
proteccion de sus trabajadores en contra de; enfermedades profesionales, accidentes e
incidentes laborales, asi como por los riesgos resultantes de sus trabajos cotidianos.

Segun la Organizacion Internacional de Trabajo - OIT (2019) menciona que, en su gran
mayoria de personas mueren cada dia, debido a accidentes laborales o sino por enfermedades
laborales en donde el ausentismo se hace presente reduciendo la productividad en varias
empresas. Como resultante de esto, se estima que el 2,78 millon de muertes al afio, son
producidos en sus jornadas de trabajo, de los cuales 2,4 millones son relacionados a
enfermedades profesionales, por ende, las pérdidas econdmicas representan una pérdida
anual del 3,94% del Producto Interno Bruto mundial (Organizacion Internacional de Trabajo,
2019).

En base a esto, la OIT (2019) indica que; en américa existe un total de 11,1 accidentes
mortales que son producidos en las industrias por cada 100.000 trabajadores, asi mismo se
registra un 10,7 accidentes mortales en la agriculturay un 6,9 en el sector de servicios, lo que
significa que su mayor incidencia de accidentes laborales en los trabajadores, se encuentra
en los sectores de industria como; mineria, construccion, agricultura, metalmecénica y pesca.
Por ello, para la OIT es muy importante que los paises de américa latina y el caribe cuenten
con politicas nacionales, reglamentos, programas de seguridad y salud en el trabajo, entre
otros que impliquen el cuidado y proteccion al trabajador (Organizacion Internacional de
Trabajo, 2019).

En el Ecuador a través del Seguro General de Riesgos del Trabajo - IESS (SGRT-IESS),
se han evidenciados accidentes laborales, los cuales durante el periodo 2015, se totalizaron
21.925 accidentes laborales, mientras que para en el periodo 2016 se registraron un total de
20.296 accidentes, seguido del periodo 2017 que tuvo 15.403 accidentes hallados, cantidad
por el cual en el transcurso de los Gltimos afios ha tenido una reduccién del mismo. (El
Universo, 2018)

A continuacién, en la siguiente tabla se muestran los accidentes de trabajo suscitados en
el ecuador durante el periodo 2005-2017, basados en los registros (boletines) del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS). (El Universo, 2018)
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Tabla 1. Accidentes por sector econémico, periodo 2005 — 2017.
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2005 373 377 158 256  1.455 12 950 710 115 0 4.406
2006 417 591 242 248  1.519 26 1.083 1.034 335 0 5.495
2007 486 701 481 300 1.199 43 1.388 1.219 487 0 6.304
2008 441 1.218 356 415  1.892 94 1.757 1.462 393 0 8.028
2009 840 619 689 205 462 289 1.422 809 358 0 5.693
2010 1.565 986 605 217 546 270 2135 1111 467 0 7.902
2011 1.802 1.273 640 349 463 191 2.415 1.785 420 0 9.338
2012 1.199 2.194 987 394  1.109 253 3.482 2.457 945 1 13.021
2013 1.822 2.699 1545 536 1.345 350 3.957 3.193 1.010 0 16.457
2014 1.913 2.763 1624 710 1.032 322 4.115 4.609 1.318 971  19.377
2015 2.264 3.858 1.818 578  2.569 324 4.670 4.729 1.102 13 21.925
2016 2.650 3.341 1123 601 2.322 373 3.953 4811 1.094 28  20.296
2017 2.141 2.487 645 424 1.650 255 3.122 3.495 839 345 15.403
Total

Accidente  17.913 23.107 10913 5233 17563 2802 34449 31424 8883 1.358 153.645

Total %
Accidente 12% 15% 7% 3% 11% 2% 22% 20% 6% 1%  100%

Informacion adaptada del (IESS, Boletin Estadistico nimero 24, 2018), Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se puede evidenciar que en la mayoria de accidentes
perpetuados durante los periodos 2005 - 2017, donde se refleja que el sector manufacturero
es la mas predominante ocurrencia de riesgos laborales, con un total de 34.449 accidentes
laborales, que representan 22% de incidencia con respecto a los demas subsectores
productivos.

En el ecuador los casos de accidentes durante el periodo 2018, han tenido un total de
17.309 accidentes laborales que, segun cifras dotadas en el Seguro General de Riesgos de
Trabajo-1ESS (SGRT-IESS).
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Total 2.195 2904 534v 37dv 1.974v 2i1lv 3.208a 4.250a 9754 600a 17.309a 100,00 %
Al Ir o Volver
del Trabajo 387 715 56v 73v 654y 32v 571a 1.07ha 2534 1034 3.919a 22,64 %
(In Itinere)
Desplazamiento
en Jornada 674 275v 354  3bv 313y 13v 1134 5484 2034 5la 1.6534 9,54 %
Taaharal

Centro o Lugar
de Trabajo 1636 1.6494 368v 148v 824v  143v 23204 2.131a 3344 370a 99284  5735%

Habitual

Otro
Centro o Lugar 1134 195v 71y 100w 147y 19v 2394 3804 171a  40v 1,484, 8,57 %

de Trabajo

Comisién de ov 04 9y 20v 60v  4a 724 1404 204 18a 4644  268%
Servicins
Desconocido

Figura 1. Accidente laboral por actividad y lugar de ocurrencia. Informacioén adaptada del (IESS, Boletin
Estadistico nimero 24, 2018). Elaborado por el autor.
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En la tabla anterior se refleja que el 57,35% de los accidentes suscitados ese periodo, han
sido suscitados en el mismo centro o lugar de trabajo habitual; el 22,64% cuando se va o
vuelve del trabajo; el 9,54% en los desplazamientos dentro de su jornada de trabajo; el 8,57%
en otro centro o lugar de trabajo; y el 2,68% cuando el trabajador estd en comision de
servicios. (IESS, Boletin Estadistico nimero 24, 2018)

En base la premisa anterior, de la evolucion de los accidentes en el sector productivo
manufacturero, y debido a ello, se analiza los subsectores productivos del sector antes
mencionado.

Para el andlisis, se considera los datos estadisticos de estos accidentes reportados por
subsectores productivos — sector manufacturero, segun la categorizacion del CIIU estan
basados en los registros (boletines) del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social - IESS, los
cuales estan evidenciados en el Anexo N° 1. También es necesario registros de datos de
trabajadores de cada subsector productivo los cuales son obtenidos por el INEC que, a través
de su categorizacion ClIU, son base de datos registrados por el Sistema Integrado de
Consultas - REDATAM, los cuales son evidenciados en el Anexo N° 2,

En el analisis de la Accidentabilidad del subsector Fabricacion de productos elaborados
de metal, excepto maquinaria y equipo, la proyeccion de trabajadores y accidentes, son
puntos clave para el calculo matematico, cuyos datos son obtenidos en base a la aplicacion
del método minimo cuadrado. A continuacién, en la siguiente tabla se muestran la cantidad
de trabajadores del periodo 2012 — 2017, como base fundamental para el célculo de su

proyeccion.

Tabla 2. Trabajadores del subsector productivo Fabricacién de productos elaborados de

metal, excepto maquinaria y equipo, periodo 2012 — 2017.
METODOS MINIMOS CUADRADOS (TRABAJADORES)

Periodos Trabajadores

A * 2
Afios X ) X*Y X
2012 1 22.892 22.892 1
2013 2 24.676 49.352 4
2014 3 25.928 77.784 9
2015 4 25.926 103.704 16
2016 5 24.489 122.445 25
2017 6 31.235 187.410 36
> Total 21 155.146 563.587 91

Informacion adaptada del (Sistema Integrado de Consultas, REDATAM - INEC, 2020), Elaborado por el autor.
Segun en la tabla anterior, se puede indicar el método establecido en el cual se aplico el

calculo matematico en donde se procedio a proyectar la cantidad de trabajadores al afio 2017,

los cuales se evidencian en el Anexo N° 3.
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A continuacion, en la siguiente tabla se presentan los trabajadores proyectados del
subsector Fabricacion de productos elaborados de metal, excepto maquinaria y equipo,
periodo 2012-2023.

Tabla 3. Trabajadores proyectados del subsector productivo Fabricacion de productos
elaborados de metal, excepto maquinaria y equipo, periodo 2012 — 2023.
Periodos Afos N° Trabajadores

1 2012 22.892
2 2013 24.676
3 2014 25.928
4 2015 25.926
5 2016 24.489
6 2017 31.235
7 2018 41.459
8 2019 43.866
9 2020 52.426
10 2021 57.909
11 2022 63.392
12 2023 68.876

Informacion adaptada del Método Minimos Cuadrados, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se evidencian los resultados luego de la aplicacion del método,
en el que se estimd un incremento de 68.876 trabajadores a ser insertado en el sub-sector
productivo, los cuales han sufrido accidentes laborales, hasta el afio 2023. (Ver Anexo N°5).

A continuacion, en la siguiente tabla se evidencia la cantidad de accidentes del subsector
productivo Fabricacion de productos elaborados de metal, excepto maquinaria y equipo,
periodo 2012 — 2017.

Tabla 4. Accidentes del subsector productivo Fabricacion de productos elaborados de metal,
excepto maquinaria y equipo, periodo 2012 — 2017.
METODOS MINIMOS CUADRADOS (ACCIDENTES)

ARoS Periodos (X) Accidentes (Y) X*Y X2
2012 1 203 203 1
2013 2 242 484 4
2014 3 255 765 9
2015 4 288 1.152 16
2016 5 244 1.220 25
2017 6 192 1.152 36
> Total 21 1.424 4.976 91

Informacion adaptada del (IESS, Boletin Estadistico nimero 24, 2018), Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se puede indicar el método establecido en el cual se aplico el
calculo matematico en donde se procedid a proyectar la cantidad de accidentes al afio 2017,
los cuales se evidencian en el Anexo N° 4. A continuacidn, en la siguiente tabla se presentan
los accidentes proyectados del subsector Fabricacion de productos elaborados de metal,
excepto maquinaria y equipo, periodo 2012-2023.
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Tabla 5. Accidentes proyectados del subsector productivo Fabricacién de productos

elaborados de metal, excepto maquinaria y equipo, periodo 2012 — 2023.
Periodos Afios N° Accidentes

1 2012 203
2 2013 242
3 2014 255
4 2015 288
5 2016 244
6 2017 192
7 2018 362
8 2019 409
9 2020 456
10 2021 503
11 2022 549
12 2023 596

Informacion adaptada del Método Minimos Cuadrados, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se evidencian los resultados luego de la aplicacion del método,
se pronostica un incremento de 596 accidentes hasta el afio 2023, del subsector Fabricacion
de productos elaborados de metal, excepto maquinaria y equipo, (Ver Anexo 5). Lo que
implica la falta de un plan de seguridad que minimice o controle los riesgos laborales, ademés
de la falta de mejoras y medidas preventivas.

Dicho esto, el calculo de la Tasa de accidentabilidad por cada 10.000 trabajadores; son
relacionadas entre el numero de accidentes suscitados, divididos para el numero de
trabajadores registrados, por cada subsector productivo respectivamente el cual es
multiplicado por cada 10.000 trabajadores, expresién por el cual, son basadas por artificios
matematicos. (Valencia, 2019, pag. 36)

Para este estudio se tomara en consideracion la tasa de accidentabilidad por cada 1.000
trabajadores que, mediante el artificio matematico establecido, se lo calcula por la expresion,
siguiente:

Tasa de accidentabilidad = (NUmero de accidentes/NUmero de trabajadores) * 1.000
trabajadores. A continuacion, en la siguiente figura se presentard las tasas de
accidentabilidades del subsector productivo Fabricacion de productos elaborados de metal,

excepto maquinaria y equipo, durante los periodos 2012 — 2023.

Subsectores Productivos -
Sector Manufactura

Periodos Historicos Periddos Proyectados
012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

N'de Accidentes 03 42 255 288 244 192 362 409 456 503 540 396

Detalles

*Fabricacion de productos .

N de Trabajadores 22892 24.676 25.928 25.926 24489 31.235 41.459 43.866 52.426 57.909 63.392 65.876
elaborados de metal, excepto
maquinaria v equipo Tasa de Accident. por c

C/1.000 Trabajadores 887 981 98 ILIl 99 615 §73 932 870 869 866 866

Figura 2. Tasa de accidentabilidad de un subsector productivo, periodo 2012 - 2023. Informacién adaptada del
(Sistema Integrado de Consultas, REDATAM - INEC, 2020). Elaborado por el autor.



Disefio de la investigacion 7

80,000 700
., 70,000 596600
= 8
©
g 60,000 500 °
2 5
> 50,000 2
o 400 3
o pus
«» 40,000 o
5 300 8
S 30,000 c
s <
S 20,000 200 -3
© <
'_

10,000 100

0 8:87==9:84==9:83=11FF=9:9 6w 5873013 D7 Q===B:69==8:66~ 8.6()
2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023
e N2 de Trabajadores e N2 de Accidentes Tasa de Accident. por C/1.000 Trabajadores

Figura 3. Proyeccién de tasa de accidentabilidad periodo 2012 - 2023. Informacién adaptada del (Sistema
Integrado de Consultas, REDATAM - INEC, 2020). Elaborado por el autor.

De acuerdo a las dos figuras anteriores, se evidencia que para el periodo proyectado 2023
se reflejan 549 accidentes proyectados teniendo una tasa de accidentabilidad por cada 1.000
trabajadores de 8,66 en el subsector productivo Fabricacion de productos elaborados de
metal, excepto maquinaria y equipo, en la cual esta inmersa la empresa, sujeta al estudio.

En base de datos de los subsectores productivos del sector manufacturero, se analiza el

nivel de incidencia de accidentabilidad de mayor preponderancia entre otros subsectores

productivos. Ver Anexo N° 1

o
©
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TOTAL DE ACCIDENTES SUSCITADOS
POR SUBSECTORES PRODUCTIVOS
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Figura 4. Accidentabilidad por subsector productivo periodo 2005-2017. Informacion adaptada del (Sistema
Integrado de Consultas, REDATAM - INEC, 2020), Elaborado por el autor.
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Segun la figura anterior las industrias del subsector productivo de mayor relevancia, de
accidentabilidad son: Elaboracién de productos alimenticios con un 32%, Fabricacion de
prendas de vestir con un 10% y Fabricacion de productos elaborados de metal, excepto
maquinaria y equipo, con un 6% de accidentabilidad con respecto a los otros subsectores
productivos. Por la anterior premisa a continuacion, se realiza un analisis de estos 3

subsectores productivos con respectos a la tasa de accidentabilidad.

Tabla 6. Tabla comparativa de tasa de accidentabilidad.
Subsectores Periodos Historicos

Periodos Proyectados

Productivos - Sector Detalles
T e —— 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022 | 2023
*Elaboracién de AI: isi?igrft
productos .. 1886982985 (11,13|9,97 | 6,17 | 8,72 | 9,29 | 8,68 | 8,67 | 8,66 | 8,67
. - por C/1.000
alimenticios. .
Trabj.
Tasa de
*Fabricacion de Accident.
prendas de vestir. por C/1.000 8,87 19,83 19,86 |11,12|9,96 | 6,14 | 8,70 | 9,37 | 8,67 | 8,66 | 8,64 | 8,63
Trabj.
*Fabricacion de Tasa de
productos elaborados | Accident. | g o7 | 991 | 983 |11,11| 9,96 | 6,15 | 8,73 | 9,32 | 870 | 8,69 | 8,66 | 8,66
de metal, excepto por C/1.000
maquinaria y equipo Trabj.

Informacion adaptada del (IESS, Boletin Estadistico nimero 24, 2018), Elaborado por el autor.

En la tabla anterior refleja una tasa comparativa de accidentabilidad con poca variabilidad
en periodos histéricos culminando en el periodo 2017, con 6,17 de tasa de accidentabilidad
en el subsector de elaboracién de productos alimentos, con 6,15 de tasa de accidentabilidad
del subsector de fabricacion de productos elaborados de metal, excepto maquinarias y equipo.
Finalmente, con 6,14 de tasa de accidentabilidad en el subsector de fabricacién de prendas
de vestir.

En la proyeccion hasta el 2023 se calcul6 8,67 para el subsector de productos alimenticios,
8,66 para el subsector de fabricacion de productos elaborados de metal, excepto maquinarias
y equipo. Concluyendo con 8,63 de tasa de accidentabilidad para el subsector de prendas de
vestir.

De tal manera, es indispensable que “las premisas administradoras de riesgos laborales en
estos subsectores productivos sean de vital importancia manejar programas de cultura de
salud ocupacional y autocuidado para trabajadores, debido a que son una preocupacion de
alto interés, por la exposicion a cualquier accidente” (Bedoya, 2016, pag. 2). Por ello, las
empresas deben de implementar de forma integral, la seguridad y salud ocupacional como

plan, aplicando politicas sobre higiene, prevencion de riesgos, y seguridad laboral basandose
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en leyes, reglamentos nacionales entre otros, que deban de cumplir con un marco de sistema
de gestion de riesgos (lturralde & Franco, 2020).

A continuacién, se presenta un analisis del comportamiento del indice de produccion de
la industria por subsector manufacturero, cuyo objetivo es medir la produccién real por
subsector en el periodo 2017. (INEC, 2017)

Tabla 7. Tabla comparativa del indice de produccion Manufacturera periodo 2017
Méximo %  Minimo DeS\{laCIon
Estandar

Elaboracidn de productos alimenticios. 90,95 3,0% 79,33 3,84
Elaboracién de bebidas. 84,25 2,8% 69,28 4,81
Elaboracién de productos de tabaco. 55,18 1,8% 37,46 5,30
Fabricacion de productos textiles. 151,71 5,0% 97,04 19,16
Fabricacion de prendas de vestir. 63,72 2,1% 41,38 5,66
Fabricacion de cueros y productos conexos 107,55 3,5% 70,95 12,15
Produccién de madera y fabricacién de productos de madera y

corcho, excepto muebles; fabricacion de articulos de pajay de 144,45 4,8% 83,87 18,72
materiales trenzables

Fabricacion de papel y de productos de papel 58,67 1,9% 50,09 2,58

Fabricacion de papel y de productos de papel impresién y

L - 87,69 29% 70,17 5,42
reproduccion de grabaciones
Fabrllcacmn de coque y de productos de la refinacion del 9545 31% 9027 1,65
petroleo
Fabricacion de substancias y productos quimicos 101,12 3,3% 78,78 5,83
Fabrllc_acmn de productos far,mgceutlcos, sustanmzf\s quimicas 13402 44% 94,26 1115
medicinales y productos botanicos de uso farmacéutico
Fabricacion de productos de caucho y plastico 8735 29% 77,25 3,76
Fabricacion de otros productos minerales no metalicos 117,87  3,9% 98,03 6,42
Fabricacion de metales comunes 148,61 4,9% 94,8 15,89
Fabrlgacu_)n de prpductos elaborados de metal, excepto 6009 23% 57.47 2,02
maquinaria y equipo
Fabricacion de productos de informatica, electrénicay Optica 743,15 24,5% 144,25 181,90
Fabricacion de equipo eléctrico 86,34 2,8% 66,51 5,95
Fabricacion de maquinaria y equipo N.C.P. 177,03 5,8% 99,8 21,30
Fabr_lcacmn de vehiculos automotores, remolques y 10897 36% 54,16 1533
semirremolques
Fabricacion de muebles 86,82 2,9% 58,82 9,25
Otras industrias manufactureras 138,01 4,5% 63,05 24,10

Informacion adaptada del (INEC, 2017), Elaborado por el autor.

En la tabla anterior se denota el indice de produccion preponderante de 743,15 del
subsector de fabricacion de productos informatica, electrénica y optica el cual representa un
24% de participacion, mientras que fabricacion de productos elaborados de metal, exacto
maquinaria y equipo presenta un indice de 69,09 el cual representa un 2,3% con respecto a
los demas subsectores.

En un analisis comparativo del primer trimestre del periodo 2021 con respecto al Valor
Agregado Bruto (VAB) y su contribucion a la variacion interanual del Producto Interno Bruto
(PIB) por sector productivo, segun boletin informativo del Banco Central del Ecuador (BCE,
2021)
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A continuacion, se presenta el analisis comparativo del VAB y su incidencia en el PIB.

-1 -08 -06 -04 -02 O 02 04

Pesca (excepto camardn) 0.11
Correo y Comunicaciones 0.16
Refinacion de Petrdleo 0.03
Acuicultura y pesca de camarén 0.01
Actividades de servicios financieros -0.01
Agricultura -0.16
Comercio -0.28
Manufactura (exc. refinacion de petréleo) -0.56
Actividades profesionales -0.35
Otros Servicios -0.37
Suministro de electricidad y agua -0.2
Transporte -0.53
Ensefianza y Servicios sociales y de salud -0.71
Petrdéleo y minas -0.76
Alojamiento y servicios de comida -0.17
Servicio doméstico -0.03
Administracion publica y defensa -0.61
Construccidn -0.83

Figura 5. Analisis macroeconémico del VAB y su incidencia en el PIB en el primer trimestre del afio 2021.
Informacion adaptada del (BCE, 2021) , Elaborado por el autor.

En la figura anterior se denota que el sector manufacturero se ha mermado en -0,56
porcentuales del Valor Agregado Bruto de incidencia en Producto Interno Bruto (PIB)
A continuacidn, se refleja un analisis comparativo del VValor Agregado Bruto por subsector

productivo segun balance realizado por el Banco Central del Ecuador (BCE, 2021)

Tabla 8. Valor Agregado Bruto por subsector econémico periodo 2020-2021

Ramas de actividad \ Afios 2020 2020 2021
CllU CN prelim (Miles de délares) % prev (Miles de délares)

Cultivo de banano, café y cacao 2.892,542  2,93% 2.996.271
Cultivo de flores 784,854  0,79% 831.746
Otros cultivos agricolas 2.972,166  3,01% 3.044.057
Cria de animales 575,821  0,58% 542.595
Silvicultura, extraccién de madera y

actividades relacionadas 1.282,197  1,30% 1.306.625
Acuicultura y pesca de camardn 689,307  0,70% 720.083
Pesca y acuicultura (excepto de camaroén) 489,561  0,50% 501.470
Extraccion de petréleo, gas natural y

actividades de servicio relacionadas 3.628,376  3,67% 4.536.588
Explotacién de minas y canteras 441,015  0,45% 895.843
Procesamiento y conservacion de carne 1.121,586  1,14% 1.187.932
Procesamiento y conservacion de camaron 1.581,380  1,60% 1.572.621
Procesamiento y conservacion de pescado

y otros productos acuaticos 860,094  0,87% 860.778
Elaboracidn de aceites y grasas origen

vegetal y animal 279,130  0,28% 290.672
Elaboracidon de productos lacteos 242,070  0,24% 255.736
Elaboracidn de productos de la molineria,

panaderia y fideos 1.068,396  1,08% 1.094.545
Elaboracién de azucar 42,995  0,04% 43.704
Elaboracion de cacao, chocolate y

productos de confiteria 83,197  0,08% 83.680
Elaboracion de otros productos

alimenticios 482,224  0,49% 496.530
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Elaboracién de bebidas 990,548  1,00% 1.103.834
Elaboracion de tabaco 62,489  0,06% 64.188
Fabricacion de productos textiles, prendas
de vestir; fabricacion de cuero y articulos

de cuero 782,770  0,79% 786.212
Produccién de madera y de productos de

madera 720,879  0,73% 721.163
Fabricacion de papel y productos de papel 571,230  0,58% 617.428
Fabricacion de productos de la refinacion

petréleo y de otros productos 1.322,957  1,34% 1.148.254
Fabricacion de sustancias y productos

quimicos 1.229,607 1,24% 1.249.889
Fabricacion de productos del caucho y

plastico 696,289  0,70% 703.142
Fabricacion de otros productos minerales

no metalicos 865,960  0,88% 902.552
Fabricacion de metales comunes y de

productos derivados del metal 843,614  0,85% 884.079
Fabricacion de maquinaria y equipo 426,331  0,43% 441.967
Fabricacion de equipo de transporte 212,602  0,22% 233.414
Fabricacion de muebles 318,696  0,32% 336.449
Industrias manufactureras ncp 579,800  0,59% 645.728
Suministro de electricidad y agua 1.697,390 1,72% 1.774.761
Construccion 10.471,389 10,60% 10.826.624

Comercio al por mayor y al por menor; y
reparacion de vehiculos automotores y

motocicletas 9.432,830  9,55% 9.999.271
Alojamiento y servicios de comida 2.139,130  2,16% 2.192.386
Transporte y almacenamiento 4.877,404  4,94% 4.998.118
Correo y Comunicaciones 1.907,658  1,93% 2.011.673

Actividades de servicios financieros y
Financiacion de planes de seguro, excepto

seguridad social 3.876,952  3,92% 3.920.252
Actividades profesionales, técnicas y

administrativas 7.545294  7,64% 7.615.146
Administracién publica, defensa; planes de

seguridad social obligatoria 6.645,573  6,73% 6.630.056
Ensefianza 5.424,072  5,49% 5.662.786
Servicios sociales y de salud 3.482,169  3,52% 3.621.831
Hogares privados con servicio doméstico 573,291  0,58% 580.111
Otros servicios 6.102,690 6,18% 5.841.512
Otros elementos del PIB 5.491,485  5,56% 5.786.791
PRODUCTO INTERNO BRUTO 98.808,010 100,00% 102.561.093

Informacion adaptada del (BCE, 2021) , Elaborado por el autor.

Segun la tabla anterior el subsector econdmico de Fabricacion de metales comunes y de
productos derivados del metal, represento un 0,85% del Producto Interno Bruto (PIB) en el
periodo 2020, con respecto a los demas subsectores econdmicos.

En base a las premisas anteriores se fundamenta el interés de la investigacion de la
situacion actual de la empresa industrial Radiadores ALW la cual pertenece al sector
manufacturero cuyo subsector de Fabricacion de productos elaborados de metal, excepto

maquinaria y equipo y su incidencia en los accidentes laborales.
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1.2 Problema de la investigacion
1.2.1 Planteamiento del problema.

Actualmente en la empresa industrial Radiadores ALW, dedicados a la fabricacion de
partes, piezas y accesorios para vehiculos; se han venido desencadenando una serie de
problemas laborales debido a la existencia de los riesgos existentes, que por tal motivo, la
presente investigacion estd SUJETA en analizar esos riesgos, que aquejan al personal
operativo de la linea de fabricacion de tanques pequefios para radiadores automotrices, los
cuales estan focalizados en el area de taller (produccién), y ademas al no contar con un control

de los mismos, el personal operativo estaria expuesto y vulnerable a estos riesgos.

A continuacion, en el diagrama del &rbol del problema se analizan las causas raices y sus

=
0

efectos que perjudican el normal desempefio en la linea de produccién.

: B

; ;

J

Figura 6. Arbol del problema de la linea de produccion. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW.

Elaborado por el autor.

En el diagrama del problema se distinguen las cusas raices de los problemas tales como:
falta de técnicos analistas que determinen y evallen constantemente la presencia de riesgos,
para su posterior mitigacion ademas de planes de capacitaciones cuyos efectos de accidentes
e incidentes, enfermedades profesionales y perdidas econémicas.
1.2.1.1 Sintomas.

De acuerdo al analisis anterior, se han registrado ausentismo laboral debido a; caidas al
mismo nivel, choques contra objetos moviles e inmdviles, espacios fisicos reducidos,
desorden, falta de limpieza, manejo de herramientas cortantes y punzantes, obstaculos en el
piso, piso irregular reshaladizo, manejo de producto inflamable, maquinaria desprotegida,
entre otros, siendo estos los mas comunes ocasionando lesiones y dafios a los trabajadores,
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A continuacion, en la siguiente figura se presenta la linea de produccién de tanques para
radiadores automotrices, categorizados por riesgos laborales, en base al disefio de planta del

observa, ademas de utilizar prendas de trabajo inadecuado etc., efectudndose asi los escasos
taller de “Radiadores ALW”.

ademas de ejecutar trabajos que no estan capacitados, no comunican los peligros que se

conocimientos técnicos, para la mitigacion del riesgo existente.
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Figura 7. Mapa de distribucion de planta de la linea de produccién, puestos de trabajo y riegos laborales.

Informacion tomada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.



Disefio de la investigacion 14

Segun la figura anterior se puede identificar claramente los diferentes puestos de trabajo,
y los riesgos laborales (areas de: quemado, doblado, soldado etc.). A continuacién, se

presenta un resumen de los riesgos hallados por puesto de trabajo.

Tabla 9. Riesgos laborales por puestos de trabajo.
Seccién  Nombre del puesto Riesgos laborales
Fisicos
Mecanicos
Medicion Medicion Quimicos
Ergondmicos
Psicosocial
Fisicos
Mecanicos
Cortado Cortado Quimicos
Ergonomicos
Psicosocial
Fisicos
Mecénicos
Taladrado Taladrado Quimicos
Ergondémicos
Accidente mayor
Fisicos
Mecanicos
Quimicos
Ergondmicos
Psicosocial
Accidente mayor
Fisicos
Mecénicos
Quimicos
Ergondémicos
Fisicos
Mecanicos
Perfilado Perfilado Quimicos
Ergondémicos
Psicosocial
Mecénicos
Doblado Doblado Quimicos
Ergondmicos
Fisicos
Mecénicos
Quimicos
Ergondémicos
Psicosocial
Accidente mayor
Fisicos
Pulido Pulido Mecanicos
Quimicos
Fisicos
Mecénicos
Pintado Pintado Quimicos
Ergondmicos
Psicosocial

Area de Quemado

Enfriado

Piscina

Soldado Soldado

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW, Elaborada por el autor.

Como complemento del analisis anterior, también se expone el diagrama de flujo de la

linea produccion en funcidn de sus actividades principales generadoras de riesgos laborales,
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el cual permitira ver el seguimiento de dichas actividades que realizan los trabajadores por

puestos de trabajo.

Perforaciones
adecuadas

LQ

)

e

)
] |

Sistema de moldeo Unién de
(dobles en los accesorios (fuercas)
extremos)

Figura 8. Diagrama de flujo de la linea de produccion. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

1.2.1.2 Causas.

El taller al no contar un plan de mitigacion del riesgo mecanico, los trabajadores estarian
expuestos a los aptos inseguros (como; las ausencias de capacitacion, el laborar en
condiciones inseguras, tener carencias de cultura de prevencion, manipular equipos
defectuosos y el mal uso de las herramientas) y a las condiciones inseguras (como; la falta
de sefialética en zonas de peligro, ausencia de limpieza y orden de los materiales en las areas
de trabajo, suelos en mal estado, la falta de EPP (equipos de proteccion personal) y la falta
de espacio de trabajo) ademas de la adquisicién de enfermedades, debido a la existencia de
los riesgos mas comunes y ante esto, se asuma la pandemia que azota a nivel mundial (covid).
1.2.1.3 Prondstico.

De mantenerse las actividades cotidianas sin ejercer cambios, ni de realizar acciones
preventivas a los trabajadores, se expondrian a los incidentes y accidentes laborales como;
cortes, golpes, quemaduras térmicas por soldadura, mutilaciones de extremidades, etc. por lo
cual se pronostica ausentismo laboral e incluso la muerte, mismo que se veria una baja en la
produccidn, siendo asi un perjuicio econémico para la empresa sujeta al estudio.
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1.2.1.4 Control del prondstico.

Entonces para evitar que ocurran estos problemas se pretende controlar el incremento de
accidentes, asi como enfermedades en los trabajadores, estableciendo un plan de seguridad y
salud ocupacional que tendrd como objetivo la mitigacion o control del riesgo existente y
que de tal manera estara basado en; capacitaciones al personal, adquisicion de los EPP,
medidas preventivas, entre otros, con el cual se pretende mejorar la situacion actual del taller.

A continuacion, se presenta el arbol de soluciones segun el control de prondsticos.

Figura 9. Arbol de solucién del problema de la linea de produccion. Informacion adaptada de la empresa

Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Para el control de prondsticos de mitigacion de riesgos existentes en el taller de radiadores
ALW, se pretende elaborar un plan de gestién de riesgos, capacitaciones y dotar de EPP para
los trabajadores, estos recursos tienen como objetivo de obtener personal calificado y tener
un ambiente laboral seguro en la linea de produccion de la empresa mencionada
anteriormente.

1.2.2 Formulacion del problema.

Para la formulacion del problema se tomara en cuenta que, al no existir un plan de
mitigacion de los riesgos existentes, no se podria realizarse un control de los mismos, por
ende, partiendo de esta premisa, se acoge a la siguiente incognita:

¢De qué manera se controlarian los riesgos existentes en el taller de Radiadores ALW?

A continuacién de esto, se presentan los riesgos laborales incluyendo los mas comunes sin
categorizar que por observacion directa en el area de estudio, se utilizo el diagrama de flujo
del proceso de la elaboracion de tanques para radiadores automotrices y la distribucion de
planta como referencia, para focalizarlos, el cual esta clasificado por etapas.
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Figura 10. Riesgos hallados en los procesos de medicion y corte. Informacion adaptada de la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Figura 11. Riesgos hallados en los procesos de perfilado, enfriado y taladrado. Informacion adaptada de la
empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Figura 12. Riesgos hallados en los procesos de doblado, soldado y lavado. Informacion adaptada de la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Figura 13. Riesgos hallados en los procesos de doblado, soldado y lavado. Informacion adaptada de la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Segun en las figuras anteriores, se pudo identificar a través de sus procesos, los diversos
tipos de riesgos que aquejan a los trabajadores del taller de Radiadores ALW, por el cual
estos mismos riesgos seran ponderados posteriormente en la Matriz Triple Criterio.

1.2.3 Sistematizacion del problema.
v ¢Es posible verificar todos los riesgos existentes en el taller de Radiadores ALW?
v ¢Existe la posibilidad de evaluar todos los riesgos existentes del taller de
Radiadores ALW?

v’ ¢ Se podria controlar todos los riesgos existentes del taller de Radiadores ALW?

1.3 Justificacion de la investigacion

En la actualidad la PYMES y MIPYMES, en todo el mundo se ven con la necesidad de
implementar planes de seguridad y salud ocupacional, por lo tanto, en el pais no es la
excepcion y se anudan esfuerzos para reactivar la economia, garantizando un bienestar de
salud laboral y un mejoramiento en la productividad en todo el pais. Entonces para este
contexto, el motivo de realizar un plan de seguridad y salud ocupacional sera en base a un
analisis de los riesgos existentes en el taller de Radiadores ALW, se debe al incremento
de los accidentes e incidentes que ocurren con sus trabajadores, siendo estos un mayor
numero provocado por el factor de riesgo en mencién, que a través de este analisis se
pretendera mitigar el riesgo existente y poder asi ejecutar sus actividades cotidianas de
manera segura.

De acuerdo a este problema también se busca cumplir con las normas establecidas en el
ambito de la seguridad y salud ocupacional, las cuales se denotan en el campo académico
para proteger la integridad fisica y psicolégica de los trabajadores y, por ende, evitar que
existan accidentes o enfermedades laborales a futuro.

Por lo tanto, en este estudio se procurara la aplicacién de metodologias existentes, con el
fin de ayudar a mantener un ambiente laboral sano. Hoy en dia la seguridad e higiene, es
primordial en el trabajo ya que contribuye e impulsa a tener concientizacion y
responsabilidad en lo que respecta a cultura de prevencion, y, por lo tanto, este trabajo

investigativo se justifica, tanto en el campo laboral como en el académico.

1.4  Objetivos

A continuacion, se describiran el objetivo general y los objetivos especificos.
1.4.1 Objetivo general

Elaboracion de un plan de seguridad y salud ocupacional para mejorar la salud laboral en
el taller de radiadores ALW.
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1.4.2 Obijetivos especificos
» ldentificar los riegos del trabajo de las actividades y puestos, en el taller de
“Radiadores ALW”.
» Evaluar y ponderar los riesgos existentes, aplicando el método Triple Criterio y
William Fine en el taller de “Radiadores ALW”.
» Proponer un plan de mitigacion de los riesgos existentes, en el taller de
“Radiadores ALW”.

1.5 Marcos de referencia de la investigacion
1.5.1 Marco tedrico.

En base a la presente investigacion, que tiene al riesgo mecanico como principal fuente
del problema sera necesario de implementar un método especifico para obtener riesgos
priorizantes y asi optar por hacer mejoras pertinentes en base a un plan de seguridad.

Metodologia William Fine.-“William Fine, es un método inicial que permite analizar y
valorar a los riesgos laborales y en especificos a los riesgos mecanicos que, mediante
procedimientos matematicos se realiza la valoracion en base a consecuencia, exposicion y
probabilidad del riesgo” (Valero, 2018, pag. 17).

Por ende, ante esta conceptualizacion también, se puede decir que: ElI método de William
Fine como herramienta permite calcular o valorar el grado de peligrosidad del riesgo
mediante el producto de sus tres variables: la consecuencia del riesgo que pueda
materializarse, la probabilidad de ocurrencia y la exposicién del mismo. De acuerdo a esto,
el percusor de esta metodologia, “Fine” proponia que el producto matematico implicaba, por
un lado, la exposicién o frecuencia que se presentaban las situaciones de riesgos y la
secuencia de accidentes y por el otro, la probabilidad en que se haya suscitado el riesgo, lo
que significaba la concertacion de los sucesos hasta los accidentes. (Sanchez, 2019, pag. 23)

Ahora para calcular, el Grado de Peligrosidad (G.P), se empleara la siguiente férmula
matematica desarrollado por William Fine: G.P = Consecuencia x Probabilidad x Exposicion

A continuacidn, se mostrara las siguientes variables con sus respectivas simbologias, de

tal modo que intervendran en la matriz.

Tabla 10. Determinacion del Grado de Peligrosidad.

Interpretacion Simbologias
*Grado de Peligrosidad G.P
*Consecuencia C
*Probabilidad P
*Exposicién E

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.
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Segun en la tabla anterior, se propicia las variables interpretadas que luego seran definidas
bajo los criterios de Escala de calificacion del grado de peligrosidad.

Escala de Calificacion del Grado de Peligrosidad

Para este contexto, se conceptualizaran las variables de; Grado de peligrosidad (G.P), la
consecuencia, la probabilidad y la exposicion incluyendo sus valoraciones y el nivel del
Grado de peligrosidad.

Grado de Peligrosidad (G.P).

Es un grado de valoracion que permite identificar al riesgo en un determinado sitio de
trabajo, por el cual se calcula el producto matematico (consecuencia, por probabilidad y por
exposicién) obteniendo asi un resultado de dicha evaluacion, e identificando un nivel de
riesgo del G.P (Calderon, 2016).

Por ende, el grado de peligrosidad como escala de valoracion permite ante el riesgo
identificarlo, dados que:

Esta valoracion permite una clara clasificacion de los riesgos; en el que, teniendo un valor
mayor o el mas ocurrente de los rangos del grado de peligrosidad, es el que tendrd mayor
prioridad de accion, en el cual la gerencia o el encargado de seguridad tendra que plantear
una mitigacion o control de aquellos riesgos que pueden ocasionarse en situaciones de riesgos
0 en accidentes laborales. (Sanchez, 2019, pag. 23)

De acuerdo a esto, se puede decir que los grados de peligrosidad miden al riesgo mediante
la valoracion que se les dé, teniendo asi un nivel de riesgo el cual priorizara si es peligroso o
no la actividad ejercida.

Consecuencia (C)

“Es el dafio producido por el riesgo durante una actividad desarrollada y evaluada, en el
que se incluyen los casos infortuitos y perjuicios materiales” (Valero, 2018, pag. 17).

Ademas de esto, también a la consecuencia se la puede definir como; “El dafio mas
principal debido al riesgo expuesto por el personal en el que se incluyen las desgracias
personales y dafios al bien material, propias de la empresa” (Sanchez, 2019, pag. 23).

Valoracion de la consecuencia

“Para la valoracidn de las consecuencias se determinara una escala en el que se consideran
posibles escenarios de riesgos o accidentes que van desde problemas, salud y materiales hasta
dafios fatales” (Sanchez, 2019, pag. 23).

A continuacion, en la siguiente figura se mostrard la escala de valoracién de las

consecuencias del dafo en el caso de accidentes.
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*Muerte y/o dafios mayores a $ 6.000 délares
*Lesiones incapaces permanentes y/o dafios entre $2.000 y $ 6.000 ddlares

*Lesiones con incapacidades no permanentes y/o dafios entre $ 600 y $ 2.000 délares

*Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o pequefios dafios econémicos

Figura 14. Valoracién de las consecuencias. Informacion adaptada del método Fine. Elaborado por el autor.

Probabilidad (P)

“Se define como la posibilidad en la que, suscitado el riesgo, se ocurra un accidente
laboral, debido a las consecuencias que realiza el trabajador durante sus actividades
laborales” (Valero, 2018, pag. 18). Por ende, se puede decir que también la probabilidad se
basa en la conversion de lo materializado, a un incidente o dafio, en que un trabajador pueda
sufrir estando expuesto al riesgo. “Este factor de probabilidad determina que una vez
acontecido la situacién de riesgos, se completa mediante el tiempo, el origen de los accidentes
y consecuencias” (Sanchez, 2019, pag. 24).

Valoracion de la probabilidad

En esta valoracién se establece el valor de las posibles probabilidades de dafios que se
acontecen en la situacién de riesgo (Valero, 2018). A continuacion, en la siguiente figura se

mostrara la escala de probabilidad del dafio, que ocurre en una situacion de riesgo.

*Es el resultado méas probable y probable; si la
situacion de riesgo tiene lugar

*Es completamente  posible, tiene una
probabilidad de ocurrencia del 50%

*Seria una rara coincidencia, tiene una
probabilidad del 20%

*Nunca ha sucedido en muchos afios, pero es
concebible

Figura 15. Valoracion de las probabilidades. Informacion adaptada del método Fine. Elaborado por el autor.

VALOR

Exposicion (E)

“Es el factor que mas frecuencias de riesgos se muestra, lo que significa que cuanto mayor
sea la exposicion del riesgo, mayor va hacer la posibilidad de dafios o accidentes laborales
ocurra” (Valero, 2018, pag. 18).

De acuerdo a esto, también se puede acotar que la exposicién, es:

La ocurrencia en la que se presenta una situacion de riesgo laboral, siendo esta la de mayor
suceso indeseado, en el que un accidente se produce, y que, por tal motivo, mientras mas
mayor sea la exposicion, mayor va hacer el nivel de peligrosidad y por ende mayor el nivel

de riesgo asociado a una actividad. (Sanchez, 2019, pag. 24)
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“En este caso se puede decir que la frecuencia de exposicion se la estima, basandose en la
situacion que se presente, asi sea en un accidente suscitado o0 en momentos criticos, durante
una actividad” (Calderon, 2016, pag. 27).

Valoracion de la exposicion

En este contexto, la valoracion de la exposicion se la establecera en base a la posible
exposicion de riesgos, en los que el trabajador esta expuesto (Valero, 2018). A continuacion,
en la siguiente figura se mostrard la escala de exposicion del dafio, debido a las malas

consecuencias.

_ EXPOSICIONDELDANO ~ VALOR
*La situacion de riesgo ocurre continuamente,
muchas veces al dia
*Frecuentemente una vez al dia
*Qcasionalmente, 0 una vez por semana
*Remotamente posible
Figura 16. Valoracién de la exposicion. Informacién adaptada del método Fine. Elaborado por el autor.

Interpretacion: Nivel del Grado de Peligrosidad

Para determinar el nivel del Grado de Peligrosidad (G.P), se deben tener resultados en el
que:

La clasificacion del nivel del grado de peligrosidad (G.P) es obtenido en base al anélisis
del producto matematico, es decir el calculo del Grado de Peligrosidad (G.P), en donde se
indicara el estado del riesgo hallado y si este aumenta de nivel, entonces ameritara una
intervencion inmediata, los cuales son notificados en la valoracion o niveles del peligro, los
cuales determinaran dicha intervencion (Valero, 2018, pag. 19).

A continuacion, en la siguiente tabla se evidenciara el nivel del grado de peligrosidad

segun el método FINE.

Tabla 11. Interpretacion del Grado de Peligrosidad (G.P).

Valor o Indice FINE Interpretacion
(Escala de Peligrosidad) (Niveles)
*1-300 BAJO

*301 - 600

*601- 1000

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se puede verificar los niveles de riesgos con sus respectivas
escalas de peligrosidad, los cuales deberan ser considerados en la valoracion de riesgos en
donde se mide el nivel de intervencion.

Grado de Repercusion (G.R).

Es otro grado de valoracion que permite identificar al riesgo ya valorado, indicando que:
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El grado de repercusién es otra escala importante dentro de la metodologia FINE, en el
cual también se mide al riesgo identificado y valorado por el grado de peligrosidad, valorando
en si que tanto es repercutible sea el riesgo identificado y dependiendo de ello, se establece
un nivel de riesgo del Grado de Repercusion. (Calderon, 2016, pag. 28)

Para la evaluacion de este grado se basara en, “El producto matematico en el que se
involucra el grado de peligrosidad, por un factor de ponderacion que se obtendra en base a
una tabla en el que si indicara un porcentaje de trabajadores expuesto ante el riesgo o peligro
existente” (Valero, 2018, pag. 20). Ahora para calcular, el Grado de Repercusion (G.R), se
empleara la siguiente formula matematica desarrollado por William Fine:

G.R = Grado de Peligrosidad x Factor de Ponderacion

A continuacion, se mostrara las siguientes variables con sus respectivas simbologias.

Tabla 12. Determinacion del Grado de Repercusion.

Interpretacion Simbologias
*Grado de Repercusion G.R
*Grado de Peligrosidad G.P
*Factor de Ponderacion F.P

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se indica las variables interpretadas definidas excepto el factor
de ponderacién, el cual se lo definira en los criterios de la Escala de calificacion del grado de
repercusion.

Escala de Calificacion del Grado de Repercusion

Para este contexto, se conceptualizaran las variables del; Factor de ponderacion y el nivel
del Grado de repercusion.

Factor de Ponderacion (FP)

Para evaluar el factor de ponderacidn es necesario conocer el porcentaje expuesto de los
trabajadores frente al riesgo o al peligro en el que estén inmersos. A continuacion, se mostrara

la siguiente férmula del porcentaje expuesto de trabajadores.

N¢ Trab. Expuestos
N¢ Total Trabajadores

X 100%

% EXxpuestos =

En donde:
» N° Trab. Expuestos: Se refiere al numero de trabajadores cercano a la fuente del
peligro o riesgo.
» N° Total Trabajadores: Se refiere al nimero total de trabajadores que estan

laborando en el &rea o lugar de trabajo, en donde se identifica el riesgo.
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A continuacion, en la siguiente tabla se muestra el factor de ponderacion relacionado al

porcentaje expuesto.

Tabla 13. Factor de ponderacion por exposicion
% Expuesto Factor de Ponderacion
1-20%
21 - 40%
41 - 60%
61 - 80%
81 - 100%

OB WN -

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

De acuerdo a esto, implica que el factor de ponderacion estara relacionado al grado de
repercusion.

Interpretacion: Nivel del Grado de Repercusion

Para conocer el nivel del Grado de Repercusion (G.R), se deben tener resultados en “Base,
al célculo del producto matematico del factor de ponderacion por el grado de peligrosidad en
el cual se establecera un nivel de riesgos en base a una escala que luego se determinara un
nivel de intervencion de dicho riesgo” (Valero, 2018, pdg. 21). A continuacion, en la

siguiente tabla se evidenciara el nivel del grado de repercusién segun el método FINE.

Tabla 14. Interpretacion del Grado de Repercusion (G.P).
Valor o Indice FINE Interpretacion

(Escala de Repercusion) (Niveles)
*1 -1500 BAJO
*1501 - 3000 MEDIO

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se puede verificar los niveles de riesgos con sus respectivas
escalas de repercusion, los cuales deberan ser considerados en la valoracién de riesgos en
donde se mide el nivel de intervencion.

Orden de Priorizacion de Riesgos.

“Una vez obtenidos los resultados de ambos grados, en donde se analizaron sus riesgos,
ahora es necesario priorizar la peligrosidad y su repercusion, considerando los valores de
priorizacion” (Calderdn, 2016, pag. 30). A continuacion, se establece el orden de priorizacion
de los resultados.
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Tabla 15. Orden de priorizacién de los riesgos.

Peligrosidad

Repercusion

Alto
Alto
Alto
Medio
Medio
Medio
Bajo
Bajo
Bajo

Alto
Medio
Bajo
Alto
Medio
Bajo
Alto
Medio
Bajo

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segln en la tabla anterior, se puede indicar los distintos niveles de riesgos de ambos grados

establecidos en esta metodologia. Ademas, la aplicacion especifica en la evaluacion de los

riesgos con este método, los resultados obtenidos tienen un orden de prioridad para la

implementacién de acciones preventivas (Calderdn, 2016).

Criterios de la priorizacion de riesgos

Para entender los resultados de la priorizacion de riesgos, es necesario aplicar los

siguientes criterios:

» Se considerara riesgos importantes si el grado de peligrosidad sea ALTO, con

grado de repercusion alta o medio.

» Se contemplaran como riesgos menos importantes cuando el grado de peligrosidad

sea MEDIO, y se tengan grados de repercusiones bajas, medias o altas.

» Se contemplaran como riesgos no importantes cuando el grado de peligrosidad sea

BAJA, y se tengan grados de repercusiones bajas, o medias.

Valoracién de los Riesgos.

Una vez que se identificaron sus distintos niveles de riesgos de los grados de repercusion

y peligrosidad, ahora se obtendran un rango de interpretacion definido como nivel de

prioridad o actuacion del riesgo, identificado su situacion (Calderon, 2016). A continuacion,

se establece la valoracion de los niveles de riesgos.
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Medio Intervencién a corto plazo.

) Intervencion a largo plazo o
Bajo .
riesgo tolerable.

Figura 17. Valoracion de los riesgos. Informacion adaptada del método William Fine. Elaborado por el autor.

Segun la figura anterior, indica los diferentes niveles de actuacién frente a la escala de
valoracion que va tener cada riesgo.

De acuerdo a esto, “el principal objetivo durante la evaluacion de los riesgos es identificar
aquellos, cuya valoracion sean los altos y los medios para de esta manera actuar en primera
instancia” (Valero, 2018, pag. 21).

Justificacion de la Inversion.

Para determinar la justificacion de la inversion, se deben tener resultados en el que:

Se contempla una medida o accion corretora en base a los resultados obtenidos en la
valoracion de los riesgos, y tomar decisiones en que como reducir el riesgo, pues para ello se
debe ajustar el costo de aquellas acciones correctivas entre el grado de peligrosidad y el
producto entre el costo de correccion y el grado de correccion. (Valero, 2018, pag. 21)

A continuacion, se empleara la siguiente formula matematica desarrollado por William

Fine, el cual define la Justificacién (J) de la accion correctora:

_ GP
T CCxGC

En donde:

» J = Justificacion de la accion correctora.
» G.P = Grado de Peligrosidad.

» C.C = Costo de Correccion.

» G.C = Grado de Correccion.

Como se observa estas dos Ultimas variables obedecera a una definicién, para luego
establecer el valor de la Justificacion de la accion correctora en base a los riesgos suscitados
segun la metodologia FINE.

Costo de Correccion

“Este coste es una medida estimada de la accion correctora establecida en dolares, con el
fin de cuantificar el impacto negativo que generan los riesgos” (Sanchez, 2019, pag. 25).

A continuacion, en la siguiente tabla se mostrara la valoracion del factor de coste de

correccion propuesto.
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Tabla 16. Valoracién del costo de correccion.

Factor del Costo de Correccion Puntuacion
*Si cuesta mas de $ 5.000 10

*Si cuesta entre $ 3.000 y $ 5.000 6

*Si cuesta entre $ 2.000 y $ 3.000 4

*Si cuesta entre $ 1.000 y $ 2.000 3

*Si cuesta entre $ 500 y $ 1.000 2

*Si cuesta entre $ 100 y $ 500 1

*Si cuesta menos de $ 100 0,5

Informacién adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior indica una puntuacion estimada por cada costo de correccién
verificado en los riesgos suscitados.

Para este contexto, se interpolara el factor de costo estimando una puntuacién intermedia,
basado en el criterio de priorizacion de riesgos.

Grado de Correccion

“Es una medida estimada de la reduccion del grado de peligrosidad, que se adquiere al
establecer la accion correctora” (Sanchez, 2019, pég. 25).

A continuacion, en la siguiente tabla se mostrara la valoracion del factor del grado de
correccion propuesto.

Tabla 17. Valoracion del grado de correccion.

Grado de Correccion Puntuacion
*Si la eficacia de la correccion es del 100% 1
*Correccion al 75% 2
*Correccion entre el 50% y el 75% 3
*Correccion entre el 25% y el 50% 4
*Correccion de menos del 25% 5

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior indica una puntuacion estimada por cada grado de correccién
verificado en los riesgos suscitados. Para este contexto, se interpolara el grado de correccion
estimando una puntuacion intermedia, basado en el criterio de priorizacion de riesgos.

Justificacion de la Accién Correctora
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“Para verificar si el gasto de la accion propuesta esté debidamente justificado, se debe de
suplantar los valores determinados en la formula anteriormente planteada, dando un
resultado, el cual se determinara en base a una escala establecida” (Sanchez, 2019, pag. 26).

A continuacion, en la siguiente tabla se mostrara la escala de justificacion de la accion

correctora propuesta.

Tabla 18. Justificacion de la accion correctora.

Escala Interpretacion
J menor a5 Justificacion es nula
Jentre5y9 Justificacion es dudosa

Jentre 9y 20 Es justificada la accion correctora (Aceptable).

J mayor a 20 Se considera de alta la justificacién

Informacion adaptada del método William Fine, Elaborado por el autor.

Segln en la tabla anterior, indica la interpretacion que conlleva en cada escala
determinando la justificacion de la accion correctora propuesta.

Matriz de Evaluacion: Método William FINE.

De acuerdo al método establecido, se utilizara la matriz de evaluacion FINE, realizada en
el programa Excel para efecto de datos que se recopilaran en la presente investigacion, dados
que serd de gran utilidad para el analisis de sus actividades y/o procesos, en las que el
trabajador (personal operativo) las desempefie. A continuacion, en la siguiente figura se

presentard el esquema de la matriz de evaluaciéon WILLIAM FINE.

AREA:

ENPRESA:

PROCES0 GENERAL:

FECHA;

MIATRIZ DE EVALUACTON WILLIAM FINE

VALORACIONFINE

FACTORDE  TIPODE POSBIES
RIESGO | RIESGO  CONSECUENCLAS

(€) () E)

V- ' ACTIVIDADES

Figura 18. Matriz de evaluacién William Fine. Informacién adaptada del método William Fine. Elaborado por
el autor.
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A continuacidn, en la siguiente figura se mostrara la priorizacion de riesgo en base al
método FINE.

PRIORIZACION DE RIESGO - WILLIAM FINE

Orden de Prioridad ~ Nivel de Intervencion
(Actuacion) del
Riesgo

Localizacion Tipos de Posibles

Cargos Riesgos  Consecuencias GP. |VALORACION

[Area

Figura 19. Modelo de priorizacion de riesgos William Fine. Informacién adaptada del método William Fine.
Elaborado por el autor.

Segun en las figuras anteriores se verificaran por un lado la evaluacién de los riesgos en
base al cargo, procesos, actividades, factor y tipo de riesgos, seguidos de los calculos de los
Grados de peligrosidad y Repercusion y de la justificacion de la accion correctora y por el
otro, se verificaran los resultados priorizados segun al area, cargo, tipos de riesgos y por sobre
todo al orden de prioridad seguidos del nivel de intervencidn que estos tendran, en el area de
taller de la empresa Radiadores ALW.

1.5.2 Marco conceptual.

Por definicion del tema de la tesis se consideraran aquellas definiciones principales que
se analizaron en la empresa Radiadores ALW, la cual, es perteneciente al subsector de;
“Fabricacion de productos elaborados de metal, excepto maquinaria y equipos” en donde a
través del area de taller, se pudo evidenciar los riesgos existentes, para lo cual dentro de este
aspecto se tomaran en cuenta aquellas definiciones principales tales como:

Riesgos Fisicos: Es considerado importante en nuestro estudio debido, a la falta de
iluminacion y ventilacion en el area. Por ende, se la define como “aquellos agentes fisicos
que causan varios efectos debido a un intercambio de energia entre el individuo y el medio
ambiente laboral a una velocidad mayor que el organismo pueda soportar, lo que se puede
generar una enfermedad ocupacional” (Sanchez, 2019, pag. 31).

Riesgos mecanicos: Se la considera importante este riesgo por el conjunto de factores
fisicos, que posibilitan o generan lesiones en el trabajador causando eventos o efectos
fisiopatoldgicos como; cortes, punciones, caidas, aplastamientos, quemaduras, golpes por
objetos proyectados, entre otros. Para los cuales, se la define como; una actividad que

obedecen a la manipulacion de herramientas manuales, maquinarias, vehiculos o la



Disefio de la investigacion 31

utilizacion de ciertos equipos, que por lo general son raiz de eventos de peligros o de riesgos,
para un trabajador en un determinado centro de trabajo (Riesgos laborales, 2021).

Riesgos quimicos: Es constituido como riesgo importante en base a la observacion
directa, debido a la existencia de polvos inorganicos y manipulacion de quimicos. Por ende,
se la define como “Aquel agente ambiental que estd presente en el aire y que por ende
ingresan al organismo ya sean por las vias respiratoria, cutinea o digestiva causando una
enfermedad ocupacional, llegandose a presentar en forma de polvos, gases o vapores”
(Sanchez, 2019, pag. 32).

Riesgos bioldgicos: En base a la observacion directa es constituido como riesgo
importante, debido a la presencia de vectores y por ende fomenta la contaminacion en el area
Por ende, se la define como; “organismos o sustancias que se presentan afectando el
organismo del individuo de la tal manera que se convierte en una amenaza para la salud
causando enfermedades de todo tipo entre ellos una enfermedad ocupacional” (S&nchez,
2019, péag. 32).

Riesgos ergondémicos: Debido a la observacion directa se lo considera importante por la
existencia de posturas forzadas, inadecuadas y de movimientos repetitivos en los
trabajadores, por tal motivo a este riesgo se la define como; “Aquel riesgo que se originan
del consumo de actividades laborales manteniendo la relacién entre el hombre y puesto de
trabajo, permitiéndose movimientos repetitivos, posturas o acciones que generen dafios a la
salud del individuo” (Sanchez, 2019, pag. 33).

Riesgos Psicosociales: Debido a la observacion directa en el area se lo considera
importante por la existencia de turnos rotativos, alta responsabilidad y minuciosidad de la
tarea la cual es generadora de estrés laboral. Por ende, se la define como; “Aquellas
condiciones que presenta el ambiente laboral, el cual esté relacionada directamente con la
parte organizativa del trabajo y su entorno social, en el que pueden causar efectos de dafios a
la salud fisica, psiquica o social” (Sanchez, 2019, pag. 33).

Riesgo de accidente mayor: Es considerado importante este riesgo debido al suceso o
hecho repentino que esta relacionado a una explosién, incendio, manejo de inflamables, entre
otros, los cuales implican riesgos altos de tal manera que el individuo esta expuesto a
situaciones de peligro potencial causando lesiones 0 muerte.

Para mayor informacién de concepto verificar Anexo N° 6.

1.5.3 Marco referencial.
En este punto, se lo describira revisando trabajos de titulacion de diferentes universidades

que estaran relacionados al trabajo de titulacion, tal como se muestra a continuacion:
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En un trabajo propuesto por (Jafio, 2019) sobre el “Disefio de un Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional en el &rea de taller del centro de servicio multimarca Roberts Resesur de
la ciudad de Arequipa”, publicado por la Universidad Continental de Perd, manifiesta que:

En el presente trabajo, al verificar su situacion actual se pudo evidenciar mediante el
método Descriptivo y de Observacion Directa, que en el taller del centro de servicio
multimarca Roberts Resesur de la ciudad de Arequipa, existen riesgos y peligros laborales
que afectan al personal operativo y administrativo, para lo cual han provocado accidentes
(lesiones) y ausentismos laborales en sus actividades debido a; desconocimientos de normas,
equipos en condiciones inseguras, desorden, falta de limpieza, malas maniobras sin
proteccion de los EPP’s, entre otros, los cuales ante la falta de un control en los diferentes
procesos de produccion, la seguridad y salud ocupacional es NULA, lo que ha intensificado
que en el personal operativo tenga una disconformidad hacia la empresa y por ende, una baja
en su productividad. De acuerdo a esto, ante la propicion de riesgos y peligros laborales se
utilizé la Matriz IPER el cual ante su analisis de la problemaética se pudo evidenciar e
identificar un nivel de riesgo “ALTO”, cuyo resultado mas predominante fue el riesgo
MECANICO, y ante esto, se aplicé el Método de “William T. Fine”, para medir al riesgo y
obtener resultados priorizantes, entre los cuales fueron de un Grado de Peligrosidad (G.P.)
“ALTO”, lo que significé una rdpida intervencion en sus procesos (actividades) sin demora.

Por ello, en su plan de seguridad y salud ocupacional se establecieron; programas de
prevencion, capacitaciones, planes de emergencia, adquisiciones de equipos, procedimientos
de trabajo y la elaboracion del reglamento interno de seguridad, para lo cual se espera la
reduccion del riesgo y que en cada proceso se reduzca un 10% el namero de accidentes y
concientizar a los trabajadores.

De acuerdo a esto, se utilizara los métodos de observacién y descripcion, la metodologia
de William Fine, para evaluar el riesgo mecanico en los puestos de trabajo y obtener
resultados priorizantes para la elaboracién del presente trabajo.

Segun (Ledn, 2019) en un trabajo propuesto sobre el “Analisis de riesgos mecanicos en
una empresa Metalmecanica del Area de Maquinas-Herramientas”, publicado por la
Universidad de Guayaquil, menciona que:

En este trabajo, al analizar sus riesgos mecanicos en la empresa Hidrasvis S.A., se ha
evidenciado en primera instancia la existencia de los riesgos laborales debido al
incumplimiento de ciertas reglas y situaciones de no conformidades en el area de maquinas-
herramientas, los cuales, por motivo de exposicion al riesgo, el personal debe ser atendido a

tiempo. De acuerdo a esto, las labores que son relacionadas o ligadas a la interaccion hombre-
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maquina- herramienta, han sido un problema para esta empresa, dados que, en su mayor
cantidad de sucesos o accidentes, han sido causados por los factores de riesgos que, por ende,
con la aplicacion de la Matriz Triple Criterio se tuvo una categorizacion de INTOLERABLE,
teniendo asi como resultado general, los riesgos mecanicos como; caidas de objetos por
manipulacion, cortes por herramientas punzantes y proyeccion de fragmentos, siendo estos
los més predominantes en dicha area. Luego de conocer al riesgo predominante se utilizo la
metodologia William T. Fine, el cual evaluando al personal dio como resultado general un
Grado de Peligrosidad “ALTO”, que por efecto del método se tiene un nivel de intervencion
inmediata, lo que significa que, si no se tiene un control de este riesgo a tiempo, puede llegar
a causar pérdidas econdmicas cuantiosas ademas de provocar ausentismos laborales o
incapacidad laboral. Por tal motivo, mediante este analisis se procedié a implementar un plan
de seguridad industrial basado en la reduccion del riesgo estableciendo; capacitaciones, uso
de los EPP, colocacién de guardas, etc., dandose como resultado una rentabilidad viable
(costo/beneficio) de $ 2,38 en dicha propuesta, con lo que se espera mejorar su cultura de
prevencion acerca de los riesgos laborales.

Mediante la investigacion de este trabajo de titulacion, se utilizara la matriz triple criterio
para conocer el porcentaje de incidencia del riesgo mecéanico y con ello, la aplicacion del
método Fine para cuantificar (priorizar) el riesgo, que afectan a los trabajadores, del presente
trabajo.

En un trabajo propuesto por (Llerena, 2016) sobre una “Propuesta de medidas de control
de riesgos mecanicos en la linea de procesos de Fabricacion y Mantenimiento de Estructuras
Metélicas de una empresa Metalmecanica”, publicada por la Universidad Internacional SEK
de Quito, menciona que:

En la empresa metalmecéanica de caracter objeto estudio, dedicada a prestar servicios de
construccidn, mantenimiento e ingenieria mecanica, se han empleado el mal uso o manejo de
diversas maquinas, equipos y herramientas por partes de los trabajadores durante el desarrollo
de sus actividades laborales de la linea de fabricacion y mantenimiento de estructuras
metalicas, en los cuales se han generado riesgos mecanicos como; cortes, atrapamientos,
caidas al mismo y distinto nivel, guemaduras entre otros, y debido esto se han incrementado
los casos y tasas de accidentes laborales, durante los 2 Gltimos afios en la empresa que para
efectos de registros de accidentabilidad tuvo un total de 23 accidentes durante el afio 2016,
dandose asi pérdidas econdmicas, malestar de los trabajadores, suspension de actividades,
etc. Por tal motivo, para mejorar las condiciones de trabajo, y el medio ambiente laboral para

el trabajador, es de vital importancia la evaluacion del NIVEL de Riesgo Mecanico que afecta
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alaempresay, por ende, al trabajador. De acuerdo a esto, con la aplicacion de la metodologia
William T. Fine, en funcion con la NTP 330, la cual permite estimar la probabilidad y el nivel
de consecuencia y asi tener un Nivel de Riesgo (N.R) mas perceptible, ademas de ello se
pudo obtener resultados mas priorizantes, entre los cuales la totalidad de sus factores de
riesgos identificados se evidencio que la “Caida de Personas al Mismo Nivel”, es de mayor
frecuencia, con un Grado de Peligrosidad (G.P) “BAJO”, seguido del “Choque Contra
Objetos Inmoviles” que tuvo un G.P. “BAJO” y por ultimo de la misma manera la
“Proyeccion de Particulas o Fragmentos” que fue mayor frecuencia, pero con un G.P.
“ALTO”, significando un nivel de intervencion Inmediata para la aplicacion de un Plan de
mitigacion del riesgo basado en: capacitaciones al trabajador, aplicacion de medidas
preventivas, proposicion de programas de mantenimiento preventivos, correctivos, e
inspecciones periodicas, con la finalidad de mejorar las condiciones de seguridad y el
ambiente laboral.

Para efecto del presente trabajo de titulacion se tomara en cuenta los registros de
accidentes de la empresa, asi como la metodologia FINE para la evaluacion del personal en
los puestos de trabajo.

Segln (Vera, 2019) en un trabajo propuesto sobre un “Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional para el Taller de Tubos de Escape Blazer”, publicado por la Universidad de
Guayaquil, manifiesta que:

En el presente trabajo, documenta la situacién actual del taller de Tubos de Escapes Blazer
por lo que en primera instancia el objetivo de este plan sera de controlar o reducir los riesgos
laborales o especificos, cumplir con los mandatos legales vigentes y brindarle al personal
operativo un buen ambiente laboral. De acuerdo a esto, para su desarrollo se realizé un previo
analisis en las lineas de fabricacién de tubos de escapes y de instalacion de catalizadores, en
el que se registrd bajo la investigacion descriptiva, la tasa de accidentabilidades suscitadas
en el taller y por el método de observacion, la presencia de los riesgos laborales. Por ende, al
tener esta actividad industrial en la empresa, la salud fisica y emocional de los trabajadores,
se ve afectada por los accidentes e incidentes laborales suscitados por actos y condiciones
inseguras que se han dado en los puestos de trabajo, ademéas de la falta de normas de
seguridad industrial, falta de sefalética, la utilizacion inadecuada de los EPP’s, cortes,
punciones, abrasiones, golpes por objetos proyectados, entre otros, ademas de no tomar en
serio las politicas y al no contar con un plan de seguridad y salud ocupacional dentro de sus
instalaciones; el personal operativo se encuentra vulnerable a los riesgos existentes en dichos

procesos y por ende, aumentando los accidentes e incidentes laborales.
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De acuerdo esta problematica, para su analisis e identificacion de los riesgos en el
personal, se utilizaron las encuestas y con ello la Matriz Triple Criterio, herramienta con la
cual se pudo evaluar los riesgos laborales, teniendo como resultado general un 42% de
incidencia del Riesgo Mecénico siendo este, considerado como un: “Riesgo Importante”, que
en su mayoria afecta al personal operativo de dicha area. Por lo tanto, al conocer el riesgo
predominante, se aplico la metodologia William T. Fine, el cual prioriza y ataca a los riesgos
con mas incidencia. En base a los datos del método, se tuvo un grado de peligrosidad de nivel
“MEDIO Y ALTO”, lo que significa una intervencion inmediata y a corto plazo y debido al
resultado se Propuso el Plan de Seguridad y Salud ocupacional, enfocado a implementar
medidas de control en el medio y en el individuo, la adquisicion de los EPP’s, plan de
sefialéticas y capacitaciones, con lo que se espera que el riesgo mecanico reduzca y asi poder
mejorar la seguridad laboral.

De acuerdo a la presente investigacion, se considerara el tipo de propuesta, la matriz triple
criterio, el método de observacion y la utilizacion del método FINE para la evaluacion del
personal en los puestos de trabajo.

En un trabajo propuesto por (Ramirez, 2019) sobre un “Plan de mitigacion para el control
de riesgos mecénicos del area de taller de mantenimiento de Autoridad Portuaria de
Esmeraldas”, publicado por la Universidad Tecnoldgica Indoamérica de Ambato, menciona
que:

En el presente de estudio, realizado en la empresa “Autoridad Portuaria de Esmeraldas”,
se ha analizado e investigado los procesos mediante la matriz de riesgos laborales del
Ministerio de Riesgos Laborales (MRL), evidenciando “Riesgos Mecanicos” presentes en los
puestos de trabajo del taller de la empresa, en donde existen 28 maquinas que de los cuales
entre las mas principales como: los portacontenedores, grdas, montacargas, vehiculos y
camiones, se originan estos riesgos que aquejan al personal operativo, que a un teniendo su
respectivo mantenimiento, se ha registrado los incidentes y accidentes laborales debido a
causas como: atrapamientos en; instalaciones, por o entre objetos, por vuelco de maquinas o
carga, atropello o golpe con vehiculo, caidas de personas al mismo nivel, trabajo en alturas,
caidas por manipulacién de objetos, choques contra objetos inmdviles y objetos
desprendidos, contactos eléctricos directo e indirecto entre otros, los cuales mediante esta
problematica hallada, se obedece a la necesidad de Analizar estos riesgos implementando el
método de “William Fine” en el cual se obtuvo resultados de riesgos “MEDIOS” con un 51%,
seguido de riesgos “ALTOS” con un 30%, y riesgos “BAJOS” con un 19%, indicando una
actuacion a LARGO PLAZO vy ante esto se establecio un Plan de Prevencion de Riesgos en
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el cual se espera mitigar este riesgo, reducir los incidentes y accidentes, mejorar el ambiente
laboral y que el trabajador se sienta seguro.

Para el presente trabajo de titulacion, se adoptara el método FINE para la evaluacion del
personal en los puestos de trabajo.

Segln (Lino, 2015) en un trabajo propuesto sobre el “Analisis de los riesgos mecanicos
laborales en el area de taller mecénico de Automekano Guayaquil y Propuesta de un Plan de
Mejora de Seguridad Industrial”, publicado por la Universidad de Guayaquil, menciona que:

El presente trabajo, a fin de lograr un buen ambiente laboral se han hallado riesgos
mecénicos en el area de taller en el que se han derivado problemas en base a las condiciones
peligrosas e inseguras para el trabajador ocasionando incidentes laborales y en base a esto,
en la empresa se han registrado con datos historicos, reportes de heridas leves, golpes y
cortes, lo que ha generado en si el problema enfocado a Enfermedades Profesionales, debido
a la existencia de los riesgos mecanicos en dicho taller, lo que obedece al analisis del riesgo
presente, y para ello se utilizaron en su proceso de identificacion del riesgo, ciertas
herramientas de caracter de ingenieria industrial como son; el método de observacion, la Ley
de Pareto, Diagrama de Causa — Efecto, con el cual se identificé el problema general y con
el método FINE se determinaron sus riesgos en el personal y en sus procesos, obteniendo
resultados de Grado de Peligrosidad “ALTO”, lo que implica un riesgo mayor y futuras
pérdidas econdémicas asi como mas accidentes e incidentes.

Por ello, al tener este analisis previo se planted un plan de seguridad industrial con base
legal a normas gubernamentales vigentes que enfatizaron a plantear mejoras en las
condiciones de trabajo, asi como capacitaciones al personal, de tal manera que se espera a
futuro reducir el riesgo, asi como los incidentes, enfermedades profesionales, y fomentar un
bienestar laboral para el area de la empresa.

De acuerdo a la presente investigacion, se considerara el diagrama de Causa — Efecto, el
diagrama de Pareto, y para el analisis y evaluacion del riesgo, el método FINE.

1.5.4 Marco legal.

De acuerdo a su base legal del presente trabajo investigativo, se tomara en cuenta el orden
jerarquico de las normas que iran acorde con la Constitucion de la Republica del Ecuador,
los cuales se describiran a continuacion.
1.5.4.1 Orden Jerarquico de normas en la republica del ecuador.

En el marco legal, el orden y a la conformacidn de las leyes ecuatorianas son establecidas
por el método de piramide de Kelsen, que segun en el Articulo 425 de la Constitucion
Politica del Ecuador (2018), indica que:
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El orden jerarquico de aplicacién de las normas en las que se regira en el ecuador sera de
la siguiente manera: La Constitucion, los tratados y convenios internacionales, las leyes
organicas, las leyes ordinarias, las normas regionales y las ordenanzas distritales, los decretos
y reglamentos, las ordenanzas, los acuerdos y las resoluciones y demas actos y decisiones de
los poderes pablicos. (pag. 190)

A continuacion, en la siguiente figura se mostrard el orden jerarquico de las normas

Constitucion Politica del I
Ecuador |

Tratados y Convenios J
Internacionales

constitucionales:

Leyes Organicas

Acuerdos y Resoluciones

Figura 20. Orden jer&rquico de normas en la republica del Ecuador. Informacion adaptada de (Constitucién,
2018). Elaborado por el autor.

1.5.4.2 Constitucion politica del ecuador.

De acuerdo a la constitucién se tienen los siguientes articulos en lo que respecta a
seguridad y salud ocupacional.

Segun en el articulo 33, de la Constitucion Politica del Ecuador (2018), indica que:

El trabajo es un derecho dignificante y un deber social y derecho econémico fuente de
desarrollo personal y base de la economia. El estado garantizara a todos los trabajadores el
pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa, remuneraciones, retribuciones justas y el
desempleo de un trabajo saludable y libre ya sea escogido o aceptado. (pag. 30)

De acuerdo a la Constitucion Politica del Ecuador (2018), en el articulo 326 numeral 5
y 6 respectivamente, manifiestan que:

e Toda persona tendra el derecho a desarrollar sus labores en un ambiente de
trabajo adecuado que garantice su salud, integridad, higiene y bienestar.
e Toda persona rehabilitada después de un accidente o enfermedad, tendra el
derecho de reincorporarse en su trabajo y mantener una estable relacion laboral,
segun la ley. (pag. 153)
1.5.4.3 Decisién 584: Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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De acuerdo al articulo 4 en la decisioén 584, del capitulo Il sobre politicas de prevencion
de riesgos laborales, detalla que:

En el marco de todos los paises miembros con sistemas nacionales de seguridad y salud
en el trabajo, deberan de propiciar el mejoramiento de las condiciones de seguridad y salud
en el trabajo, con el objetivo de prevenir dafios y lesiones en su integridad fisica y mental de
los trabajadores. (Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo, 2018, pag. 9)

Segun en el articulo 23, del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo (2018)
en su capitulo 1V del derecho y obligaciones de los trabajadores, manifiesta que: “Los
trabajadores tendran el derecho a la informacion y formacion continua en materia de
prevencion y proteccion de la salud en el trabajo, frente a un riesgo” (pag. 17).
1.5.4.4 Resolucion 957: Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en

el Trabajo.

Segln en el articulo 5 en sus literales b, e y f respectivamente del Reglamento del
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (2008), indican lo siguiente:

e Se debera proponer un método para la identificacion, evaluacion y control de
los factores de riesgos que puedan afectar a la salud en el lugar de trabajo.

e Se debera de verificar las condiciones de las instalaciones, maquinarias y
equipos antes de dar inicio a su funcionamiento.

e Se deberéa de participar en el desarrollo de programas para el mejoramiento de
las practicas de trabajo, asi como las pruebas y la evaluacion de equipos nuevos,
en relacion con la salud. (pag. 4)

De acuerdo al articulo 11 literal h, manifiesta que “Se debera de promover que todos los
trabajadores se instruyan sobre temas de prevencidn de riesgos laborales y tener una adecuada
orientacion” (Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo, 2008,
pag. 5).
1.5.4.5 Cdbdigo de trabajo.

De acuerdo al articulo 38, del Codigo de Trabajo (2013) en su capitulo 111 de los efectos
del contrato de trabajo manifiesta, que:

Los riesgos derivados del trabajo son de cargo del empleador y cuando a consecuencia de
ello, el trabajador sufra dafio personal, estara en la obligacién de indemnizar segun el acuerdo
con las disposiciones de este codigo, siempre que el beneficio no le sea concedido por el
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. (pag. 7)

Segun en el articulo 42 numeral 2, de las obligaciones del empleador y del trabajador,

menciona que: “Aplicar medidas de prevencion mantendran un buen ambiente de trabajo en
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el que se involucran talleres, oficinas y de mas lugares de trabajo, estaran sujetas en el marco
de seguridad e higiene del trabajo y demaés disposiciones legales y reglamentarias” (Codigo
de Trabajo, 2013, pag. 8).

De acuerdo, al articulo 410 del capitulo V de la prevencion de riesgos, medidas de
seguridad e higiene, menciona que: “Los empleadores estardn obligados a asegurar a sus
trabajadores y proveer de buenas condiciones de trabajo que no presenten peligro para su
salud e integridad fisica” (Codigo de Trabajo, 2013, pag. 64).

Segun en el articulo 416 del capitulo V de la prevencion de riesgos, medidas de seguridad
e higiene, menciona que: “Se prohibirdn la limpieza en méaquinas en marcha, al considerarse
mecanismo que generen peligro, por ende, se empleara en cada paso procedimientos o medios
de proteccion en el caso que sean necesarios para su uso” (Codigo de Trabajo, 2013, péag.
65). De acuerdo, al articulo 424 del capitulo V de la prevencion de riesgos, medidas de
seguridad e higiene, menciona que: “Los trabajadores utilizaran vestimenta incluyendo
calzados adecuados para los trabajos peligrosos y de modo general a los que manejen
maquinarias o equipos” (Codigo de Trabajo, 2013, pag. 66).
1.5.4.6 Ley de seguridad social.

Segun en el articulo 155 de la Ley de Seguridad Social (2018) en su titulo V11 del Seguro
General de Riesgos del Trabajo, sefiala que:

Como lineamientos de politica el seguro general de riesgos del trabajo protegera al afiliado
y al empleador en base a programa de prevencidn de riesgos derivados del trabajo y acciones
de reparacion de dafios originados por accidentes de trabajo y/o enfermedades profesionales,
incluyendo rehabilitacién fisica, mental y reinsertacion al trabajo. (pag. 45)

De acuerdo al articulo 156, en su titulo VII del Seguro General de Riesgos del Trabajo,
menciona que: “Como contingencias cubiertas del seguro general de riesgos del trabajo,
cubrira todo tipo de lesion corporal y estado morbido con ocasion o por consecuencia del
trabajo que haya hecho el afiliado” (Ley de Seguridad Social, 2018, pag. 45).
1.5.4.7 Decreto 2393: Reglamento de la seguridad y salud de los trabajadores.

De acuerdo en el articulo 9 numeral 1, describe que: “El servicio ecuatoriano de
capacitacion profesional, indicara en sus programas formacién a nivel de aprendizaje,
formacion de adultos y capacitaciones a los trabajadores en materias de seguridad e higiene
ocupacional” (Reglamento de la seguridad y salud de los trabajadores, 2018, pag. 8).

Segun en el articulo 11 en sus numerales 1, 2 y 3 respectivamente del Reglamento de la
Seguridad y Salud de los trabajadores (2018) en las obligaciones de los empleadores,

mencionan lo siguiente:
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e Cumplir con las disposiciones de este reglamento y demas normas vigentes en
materia de prevencion de riesgos.

e Adoptar medidas necesarias para la prevencion de riesgos que puedan afectar a
la salud y al bienestar de los trabajadores.

e Mantener un buen estado de servicio las instalaciones, maquinas, herramientas
y materiales para un trabajo seguro. (pag. 8)

De acuerdo al articulo 24 en sus numerales 2 y 4 respectivamente del Reglamento de la
Seguridad y Salud (2018) en lo que respecta a pasillos, indican que:

e “La separacion entre maquinas u otros aparatos, se tendran suficiente espacio
para que los trabajadores realicen su labor cbmodamente y sin riesgo.

e Los pasillos, galerias y corredores se mantendran en todo momento libres de
obstaculos y objetos almacenados” (pag. 15).

De acuerdo en el articulo 178 numeral 1, sobre la proteccion de cara y ojos, describe que:
“Sera obligatorio el uso de equipos de proteccion personal para cara y 0jos en todo tipo de
lugar de trabajo en el que existan riesgos que puedan generar lesiones ” (Reglamento de la
seguridad y salud de los trabajadores, 2018, pag. 84).
1.5.4.8 Resolucion CD 513: Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo.

De acuerdo al articulo 10, del Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo
(2016) en su capitulo | sobre la relacion Causa — Efecto, refiere que: “Los factores de riesgos
seran considerados en todos los trabajos en los que existan la exposicion del riesgo especifico,
debiendo a comprobarse su existencia y accion del factor respectivo, pues para ello, se
establece la relacion causa — efecto” (pag. 4).

Segun en el articulo 51, del capitulo XI de la prevencion de riesgos del trabajo, refiere
que: “El seguro general de riesgos del trabajo protegera al asegurado y al empleador en base
a programas de prevencion de riesgos derivados del trabajo” (Reglamento del seguro general
de riesgos del Trabajo, 2016, pag. 14).

Segun en el articulo 53 en sus literales c, e y h respectivamente del Reglamento del
Seguro General de Riesgos del Trabajo (2016), en su capitulo XI de los principios de la
accion preventiva refieren lo siguiente:

e Identificacion de los peligros, medicion, evaluacion y control de los mismos en
los entornos de trabajo.
e Incorporar informacion, formacion, capacitacion y adiestramiento a los

trabajadores durante sus actividades laborales.
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e Realizar la vigilancia de la salud de los trabajadores en relacion a los riesgos

laborales identificados. (pag. 15)

1.6 Aspectos metodoldgicos de la investigacion

Para efectos de la metodologia a emplearse en la presente investigacion, sera necesario
determinar el tipo de estudio, el método de investigacion, las fuentes y técnicas de
investigacién, ademas del tratamiento de la informacion y los resultados esperados.

1.6.1 Tipo de estudio.

Para este tema investigativo, se aplicard un tipo de estudio DESCRIPTIVO ya que
permitira considerar y definir las variables en estudio, a través de la recoleccion de datos,
observacion de los hechos suscitados y situaciones de manera generales que se presenten de
tal manera, que se los podra describir y establecer para un analisis posterior.

1.6.2 Meétodo de investigacion.

Los métodos a emplearse, para el presente trabajo sera de INVESTIGACION DIRECTA
la cual se enfocard, en levantar informacion y poder evaluar, cuantificar y ponderar las
anomalias existentes en las diferentes actividades, asi como un analisis previo, en los puestos
de trabajo del personal operativo.

1.6.3 Fuentesy técnicas para la recoleccion de informacion.

Las fuentes a emplearse para el presente tema de investigacion seran las siguientes:

e Las fuentes primarias: Se las obtendrdn mediante la observacion directa del area
de estudio.

e Las fuentes secundarias seran: datos estadisticos de articulos académicos, revistas,
portales de internet, libros, datos bibliogréficos entre otros.

Y de acuerdo a esto, para la investigacion de accidentes y ausentismos laborales
producidos en el area de taller (produccion) de la empresa “Radiadores ALW”, para luego
ser analizados, se emplearan las siguientes técnicas utilizando herramientas de ingenieria
industrial:

e Observacion directa

e Entrevista Observacion directa en el area de trabajo.

e Recopilacion de la informacion.

e Evaluacion de los riesgos laborales mediante la matriz triple criterio (PGV).
e Valoracidn del riesgo hallado, por el método WILLIAN T. FINE.

e Estructuracién de los problemas mediante diagrama de pareto.

e Analisis de causa-efecto del problema.
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1.6.4 Tratamiento de la informacion.

La realizacion del presente trabajo de investigacion esta basada en artificios matematicos
de calculos para llegar a las cifras exigentes del subsector “Fabricacion de productos
elaborados de metal, excepto maquinaria y equipos”, la cual la empresa Radiadores ALW es
perteneciente, estadisticamente no existe informacion sobre accidentes y enfermedades
profesionales directa de empresas dedicadas a la fabricacion de radiadores y tanques para
automoviles, por ende, estadisticamente no hay existencia proyectada y ante esto, se utilizara
datos de la poblacion de accidentes y de trabajadores, en la cual mediante el método minimo
cuadrados, se proyect6 una cifra a futuro y asi poder denotar la tasas de accidentabilidad del
sub-sector mencionado, dando como resultados altas tasas de accidentes perpetuados a
futuro, cuyo modelo de regresion lineal se refleja en los antecedentes de la investigacion.
1.6.5 Resultados e impactos esperados.

Se pretende mejorar la salud laboral del taller de la empresa Radiadores ALW, a través de
la implementacién de un plan de seguridad y salud ocupacional para mitigar o controlar el
nivel de riesgo existente que afecta al personal operativo, cuya finalidad sera mejorar el
entorno laboral.

Cabe recalcar que en el presente caso investigativo se estd asumiendo dos asunciones, para
determinar la tasa de accidentabilidad. Las cuales mediante la aplicacion del modelo de
regresion lineal se obtuvo:

1 Proyeccion de trabajadores pertenecientes al sub-sector productivos periodo
(2012-2022)

2 Proyeccion de accidentes de acuerdo a los datos histéricos del sub-sector
productivo periodo (2012-2022)

Por lo tanto, el presente trabajo induce a un doble error para determinar la tasa de
accidentabilidad, por motivo de falta de informacion estadistica directa de indices de

accidentabilidad actualizada en el sector productivo.
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Capitulo 11
2 Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico

2.1 Caracterizacion de la empresa objeto de estudio

La empresa Radiadores ALW, se cred con el nombre de “Radiadores Vasquez”, el cual se
constituyo en la ciudad de Guayaquil en octubre del 2006, fundado por el Ing. Antonio L.
Vasquez Villamar, quien es el gerente y propietario de la entidad. En el afio 2006 inicia sus
actividades laborales en un pequefio taller artesanal que, con el pasar del tiempo fueron
creciendo sus instalaciones, estableciéndose como pequefia empresa perteneciente al
subsector productivo del tipo industrial manufacturero, que, al momento de constituirse, ha
mantenido su actividad econémica basado en la fabricacion de partes, piezas y accesorios
para vehiculos automotores.

Durante los ultimos afios, al tener competencias en los mercados agroindustrial y/o
automotriz, la empresa ha aumentado sus instalaciones incluyendo el servicio de
mantenimiento de todo tipo de radiadores y ventas de enfriadores de aceites y ventiladores
del tipo industrial. Pese a tener poco tiempo en el mercado local, ha logrado satisfacer a sus
clientes, tomando en cuenta que la responsabilidad y la direccion de la empresa, es del gerente
general.

Actualmente la empresa cuenta con una sucursal en Guayaquil llamada RADIADORES
ALW, en donde se elaboran los complementos para los radiadores automotrices, siendo este,
el foco del problema del presente estudio.

2.1.1 Razobn social, Actividad econémica, Ruc.
A continuacion, en la siguiente tabla se muestran los datos de la empresa publicado por el

Registro Unico de Contribuyentes — RUC, en el cual se refleja el ruc y su razon social.

Tabla 19. Datos generales de la empresa Radiadores ALW.

Datos Generales Descripcion

Razon social Véasquez Villamar Antonio Leonardo
R.U.C. 1308369790001

Nombre comercial Taller de Radiadores ALW

Sector Privado

Estado de contribuyente Activo

Fecha de actualizacion 18/01/2019

Fecha de inicio de actividades 03/10/2006

Estado actual Abierto

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW, Elaborada por el autor.
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La empresa Radiadores ALW, es una industria manufacturera perteneciente al subsector
productivo. A continuacion, en la siguiente tabla se presentara la actividad econémica de la

empresa Radiadores ALW.

Tabla 20. Actividad econdmica de la empresa Radiadores ALW segun el CIIU.
Clasificacion Ampliada de las Actividades Econdmicas

Seccion C

Clasificacion Industrias Manufactureras.

Codigo - ClIU C 2930

Actividad

Econdmica Fabricacion de otras partes, piezas y accesorios para vehiculos automotores.
Principal

Codigo - ClIU C 2930.09

Actividad Fabricacion de partes, piezas y accesorios para vehiculos automotores; frenos, cajas
Econdmica de cambios, ejes, aros de ruedas, amortiguadores, radiadores, silenciadores, tubos de
Secundaria escape, catalizadores, embragues, volantes, columnas y cajas de direccién, etc.

Informacion adaptada del Codigo Internacional Industrial Uniforme - ClIU, Elaborada por el autor.

2.1.2 Filosofia estratégica.
2.1.2.1 Mision.,

La empresa Radiadores AW, tiene como mision satisfacer las necesidades y exigencias de
los clientes, contribuyendo al desarrollo y logro de las metas a través de sus servicios y
productos de calidad, en la linea automotriz, industrial y agroindustrial.
2.1.2.2 Vision.

La empresa Radiadores AW, tiene como vision ser lider en el mercado, siendo socio
estratégico para el posicionamiento y crecimiento para nuestros clientes, teniendo
responsabilidad social y ambiental.

2.1.3 Ubicacion geogréfica.
La empresa talleres Radiadores ALW, se encuentra ubicada en:
e Provincia: Guayas
e Canton: Guayaquil
e Parroquia: Tarqui
e Matriz: Av. Casuarina, Monte Sinai Mz. 4016, Solar 9.

La ubicacion geogréafica de la empresa Radiadores ALW, se la muestran en el Anexo N°

7

2.2 Recursos
En este contexto, se resaltan: los recursos humanos, distribucion de los recursos
tecnoldgicos (equipos y herramientas), la capacidad instalada y los productos que se elaboran

en el taller.
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2.2.1 Recursos Humanos: Politicas de Seleccion y Contratacion, Organigrama y

Distributivo.

2.2.1.1 Recurso Humano.

En laempresa Radiadores ALW, cuenta con un personal operativo que realiza los procesos

productivos y del personal administrativo que realiza las actividades gerenciales. A

continuacidn, en la siguiente tabla se refleja el listado del personal administrativo y operativo

de la empresa.

Tabla 21. Personal administrativo y operativo.

Cargos Cantidad
Gerente general

Dpto. Comercial

Jefe técnico de taller
Atencion/Servicio al cliente
Ayudantes

Soldador

Pintor

Armador

Total 16

NFRPRPRWWE MR

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se puede determinar que en la empresa Radiadores ALW, se

tiene un total de 16 trabajadores incluidos entre personal administrativo y operativo.

2.2.1.2 Politicas de Seleccion y Contratacion.

Radiadores ALW, se dedica a la fabricacion de otras partes, piezas y accesorios para

vehiculos automotores; entre ellos la elaboracidn de tanques para radiadores automotrices,

pues no cuenta con una politica de seleccidn y contratacion del personal establecida, pese a

ello se detalla el actual proceso para contratar el personal:

El gerente general solicita hacer una convocatoria de personal, debido a las
necesidades detectadas.

El administrador recibe la convocatoria del gerente, solicitando personal, segun
las necesidades de la empresa, cumpliendo con el perfil y luego lo publica a traves
del sistema de computrabajos.

Se receptan las hojas de vidas del candidato, a través del sistema.

Se hace una ponderacion en base a una lista de requerimientos.

Se procede a la entrevista técnica del candidato asignado.

Luego se verifica los datos de la hoja de vida.

Se realiza una breve introduccién del trabajo.

Se evaluan los aspectos medicos a realizar.

Se validan todos los datos del candidato seleccionado por la empresa.
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e Se realiza notificacion al candidato para su contratacion.
e Se firma el contrato de trabajo.
A continuacién, en la siguiente figura se muestra el diagrama de bloques del proceso de

seleccionamiento y contratacion del personal, en la empresa.

B E s

&

Pruebas Médicas a Induccién acerca del Verificacion de datos Entrevista Técnica al
realizar trabajo en la Hoja de Vida personal asignado

\ g

Validacién al

candidato Not.lﬁcadt.in del Contratacidn y Firma

N seleccionamiento del "

seleccionado por la b del candidato
empresa

Figura 21. Seleccion y contratacion del personal. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

2.2.1.3 Organigrama y Distributivo.

Para este contexto, la empresa cuenta con un organigrama general del tipo “Funcional y
Vertical” en el cual se muestra al personal operativo a evaluar y por ende responsables de la
produccion. A continuacion, en la siguiente figura se muestra el organigrama general de la
empresa.

Gerente General

Atencion/Servicio Doto. C ial Jefe Tecnico
al Cliente pto. L-omercia de taller

‘1' l Personal
Facturacion Bodega Operativoe

Armador
Compras (€3]

Asudantes
@)

Soldador
1)

Pintor

1€

Figura 22. Organigrama general de la empresa Radiadores ALW. Informacién adaptada de la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Segun en la figura anterior, se observa que el jefe técnico del taller es el responsable de
delegar las funciones especificas al personal operativo, asi mismo se denota las areas
administrativas. A continuacion, se detallaran las funciones de las areas administrativas y
operativas.

Area administrativa:

» Gerente general. - Es el encargado de administrar y direccionar todos los recursos
de la empresa a traves de la planificacion gerencial, fijacion de objetivos y
politicas, los cuales norman las actividades y/o operaciones, asi como la toma de
decisiones.

» Atencion/Servicio al cliente. - Persona encargada en la misién del trato directo
con el cliente ademas de receptar los requerimientos del cliente, resolver quejas, y
devolucién del producto.

» Departamento comercial. — Es el encargado de organizar, y orientar la relacion
comercial con el cliente mediante la facturacién, cobreo y compras. Ademas de
verificar en bodega los materiales faltantes y mediante la alta direccion gestionar
sus requerimientos.

» Jefe tecnico de taller. - Persona encargada de la responsabilidad en la
planificacion, organizacion, y dar seguimiento en la ejecucion de actividades
(supervision) ademas de verificar el mantenimiento de los equipos y maquinarias.

Area operativa:

» Armadores. — Personas cuya funcion es de buscar en bodega los materiales y
repuestos, para el disefio de las piezas que le fue encomendado, la cual consta de
medir, rayar, corte y taladrado del mismo.

» Ayudantes. — Personas encargadas de dar soporte a sus demas colaboradores como
es el soldador, armadores, y el pintor, durante las actividades o procesos de
doblado, perfilado, enfriado, entre otros.

» Soldador. - Persona cuya funcion encargada es de utilizar el equipo de soldadura
para realizar uniones de accesorios con las piezas disefiadas, asi como de realizar
la limpieza del mismo.

» Pintor. - Persona responsable de pintar las superficies internas y externas de las
piezas fabricadas en el taller en conjunto con los ayudantes.

2.2.2 Disefio de Planta: Distribucion de Recursos tecnoldgicos.

Para este contexto, se tomaran en cuenta el mapa de distribucion de planta y el mapa de

recorrido que se utiliza durante la fabricacion de tanques para radiadores automotrices.
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Figura 23. Mapa de distribucion de planta del taller. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW.

Elaborado por el autor.
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2.2.2.1 Mapa de recorrido.

A continuacion, en la siguiente figura se muestra el mapa de recorrido relacionado a la
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elaboracidn de tangues para radiadores automotrices.

Figura 24. Mapa de recorrido del taller. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado

por el autor.
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2.1.1.1 Equiposy herramientas.

La empresa Radiadores ALW, en su area de taller para sus operaciones consta con
maquinas y equipos que ayudan a la elaboracion de tanques para radiadores automotrices, asi
como la elaboracion de otras partes y piezas automotrices, logrando asi la produccion
constante de la empresa.

A continuacidn, en la siguiente tabla se muestran los equipos y herramientas con el cual

cuenta la empresa en produccion.

Tabla 22. Recursos tecnolégicos del taller Radiadores ALW.

Descripcion Cantidad
Cortadora o cizalla
Taladro pedestal
Dobladora de metal
Perfiladora de metal
Mesa de trabajo
Compresor para pintura
Pistola para pintura
Soldado de palillo
Soldadora

Bombona de gas
Pulidora

Parrillas para quemado
Martillo

Tijera industrial

PR RPRRPRRPRRPRPENRRERERR
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Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW, Elaborado por el autor.

2.1.1 Capacidad Instalada.
Para la capacidad instalada estd dada por el tiempo estimado, de desarrollo de las

actividades en el proceso de elaboracion de tanques de radiadores para automdviles.

Tabla 23. Capacidad instalada de la empresa Radiadores ALW.
Capacidad Instalada

Procesos Tiempo (min)
*Armado (medicién, cortado y taladrado) 132
*Moldeado (Enfriado, perfilado y doblado) 120
*Soldado (soldado y lavado) 170
*Acabado (Unién, pintado y almacenado) 96

Total de minutos (1 Tanque) 518
Prod./Hora (Tan/hora) 0,12
Prod./Dia (Tan/Dia) 0,93
Prod./Mes (Tan/Mes) 18,53

Informacion tomada de la empresa Radiadores ALW.

Segun la tabla anterior se determind una capacidad ideal de 0,93 Tan/Dia y de 18,53

Tan/Mensual, segun Cursograma analiticos.
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2.2.2.2 Productos.

De acuerdo a la actividad econémica registrada en el CIIU que presenta la empresa, esta
relacionada a la fabricacion de partes, piezas y accesorios para vehiculos automotores entre
ellos la elaboracion de tanques para radiadores automotrices, asi como la venta de enfriadores
de aceite y ventiladores los cuales aportan satisfaccion al cliente en el mercado industrial y
automotriz. Ademas, dada la competencia la empresa ofrece el servicio de mantenimiento de
radiadores de todo tipo (agroindustrial — automotriz).

A continuacion, en la siguiente tabla se muestran los productos y servicios que brinda la
empresa.

Tabla 24. Productos que ofrece la empresa Radiadores ALW.

Areas Lineas/ Fotos de los Productos Tipo Descripcion
Detalles

En esta primera linea se fabrica
todo tipo de tanques para radiadores
automotriz, utilizando el material de
cobre debido a su mayor durabilidad,
durante el enfriamiento del aceite que
sale del motor. Por ende, es una gran
solucion para cualquier modelo de
auto  ahorrandoles asi  gastos
significativos al cliente y a su vez
garantizando un excelente trabajo y
buena satisfaccion del cliente mismo.

En esta segunda linea se realiza
ventas de enfriadores de aceite, con
materiales de aleacion de aluminio
especialmente livianos con buena
resistencia a los golpes y alta
eficiencia de intercambio de calor. El
tubo de enfriamiento esta equipado
con aletas integradas, que pueden
maximizar la superficie de disipacion
de calor y acelerar la transmision del
mismo. Por ende, se garantiza una
excelente venta asi como una buena
satisfaccion del cliente.

En esta tercera linea se hace
limpiezas (lavado) de impurezas de
los radiadores, introduciéndolos en el
area de piscinas para después, en el
lavado colocar unas sustancias
quimicas (&cido) de alto rendimiento
permitiendo asi a que el producto
quede totalmente limpios listo para su
uso. Ademas de ofrecer las
reparaciones del mismo incluyendo
¥ reparacién radiador industri sus accesorios siguen sea el caso que
el o los clientes lo requieran.

Fabricacion de
tanques o
cilindros para
radiadores

PRODUCCION
Automotriz

Enfriadores de
aceite y
ventiladores

Industrial

VENTAS

Mantenimiento
de radiadores

SERVICIO

Agroindustrial y Automotriz

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW, Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior se muestran las 3 lineas que maneja la empresa, por lo cual la

linea de elaboracion de tanques para radiadores automotrices es la mas relevante, en donde
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se ha evidenciado problemas de riesgos laborales en el personal y, por ende, foco del
desarrollo del presente trabajo.
2.3 Procesos.

2.3.1 Macroproceso Empresarial.

A continuacion, en la siguiente figura se muestra el mapa de procesos donde se refleja el

sistema general de la empresa Radiadores ALW.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Fijacién de Revision de
e Objetivos
y Politicas Direccion

U

PROCESOS CLAVES

Planeacién

Elaboracién Entrega é
del del del

SlEmiE Producto Producto Producto

=
<
=
—
&)
—
=
=
w2
=
=
72
5
(=4
=

Administracién Mantenimiento

. PROCESOS DE APOYO —
MAPA DE PROCESOS
“RADIADORES ALW™

Figura 25. Mapa de procesos. Informacion tomada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

\ SATISFACCION DEL CLIENTE

El mapa de procesos representa el macroproceso empresarial basados en:

e Procesos estratégicos: Corresponden a las actividades directivas de la empresa
los cuales se manejan las planeaciones gerenciales, fijaciobn de objetivos y
politicas, asi como la revision por la alta direccion.

e Procesos claves: Aqui se solicitan la elaboracion del producto incluyendo aqui los
procesos de produccidn los cuales son realizados por el personal operativo, debido
a la necesidad del cliente.

e Procesos de apoyo: En este proceso se facilita el apoyo para la realizacion y
soporte de las actividades laborales y empresariales como; el servicio técnico,
administrativo y mantenimiento.

2.3.2 Descripcion Técnica de los procesos empresariales: Diagramas de Bloques de

Proceso, Cursograma analitico, Fichas de procesos, Diagrama Sipoc.

Los procesos de produccion de tanques para radiadores automotrices seran de referencia
para dicha descripcion, debido a que el personal operativo son los encargados de realizar esta
actividad. A continuacion, se detallaran las siguientes herramientas técnicas para los procesos

de este contexto:
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» Diagrama de Bloques de Procesos (D.B.P) general del producto.
» Cursograma analitico del personal operativo.

» Fichas de procesos del personal operativo.

» Diagrama Sipoc.

2.3.2.1 Diagrama de bloques de procesos general.

En este item, se dara a conocer el proceso operativo general de la elaboracion de tanques
para radiadores automotrices, en los cuales el personal operativo estd inmerso en esta
produccién enfocada en el area de taller de la empresa. A continuacion, en la siguiente figura
se detallara el Diagrama de Bloques de Procesos (D.B.P) general del producto.

MEDICION CORTADO
| cia]

ENFRIADO TALADRADO
Enfriar Molde Calentar Molde dT:“C:Il'“ Molde
de Cobre de Cobre Dre
I I I Quemado I I adec I
DOBLADO SOLDADO LAVADO PINTADO
Enderezado/ Soldado de Pulido de Lavado de Tanque de Union de T
Doblado del molde | Tanque de ‘ Tangue de ‘ Cobre v Panal l
de cobre .
L Cabre Cobre ! - )
(oo | [ s [
¥ -
Sistema de moldeo Producto Terminado .
(dobles en los Umisn de (Listo para su venta o Pintado de
exiremos) accesorios entrega) Tanque y Panal
(tuercaz)

Figura 26. Diagrama de bloques del proceso general. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

Seguln en la figura anterior indica los procesos generales para la elaboracion de dicho
producto en el cual sera de vital importancia mediante esto, poder ejecutar una identificacién
de los riesgos durante sus actividades.

2.3.2.2 Cursograma analitico del personal operativo.

Una vez determinado el proceso general del Diagrama de Bloques de Procesos (D.B.P)
general de la elaboracién de tanques para radiadores automotrices, se procede a evidenciar el
Cursograma analitico actual del personal operativo, en donde se detallaran sus actividades
segun su cargo.

A continuacion, en la siguiente figura se presenta el Cursograma analitico de los
Amadores, quienes se encargan de los procesos de medicidn, corte y taladrado.
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LUGAR/EMPRESA: TALLER RADIADORES ALW ACTIVIDAD CANTIDAD
RESPONSABLE: ARMADORES CPFERACION 7
PROCESO: MEDICION, CORTADO Y TALADRADO NSPECCION 0
FECHA: 300052021 TRANSPORTE 4
DEMORA L]
. B OPERACION COMBINADA L]
METODO: ACTUAL
ALMACENAMIENTO |
TOTAL 12
6 DIST. | TIEMP. SIMBOLOS
N'|DESCRIPCION/ACTIVIDADES
ws | i | | E> D Vv
Sacar de bodega los materiales v la plancha . ®
de cobre
. [Traslada el material y la planchaa lamesa | . ®
de trabajo '
3 [Buscar molde para el disefio SR
4 |Tomar medidas en la plancha de cobre - 5| @
. |Recortar plancha de cobre en partes con . ®
~ |tijera industrial '
: Se disefia el rayado en plancha de cobre . 0
} s
seleccionado
7 [Trasladamos la plancha al drea de corfado | 2 | 3 o
. |Cortamos con la cizalla la plancha o | &l
seleccionada '
. Trasladamos el molde cortado a la mesade | . 0
frabajo
10 |Marcar puntos adecuados en el molde - 5
El ayudante traslada el molde hacia al drea _ . 0
|de taladrado |
. |Realizar perforaciones adecuadas (orificios) . ¢
* [en el molde, con méquina taladro pedestal _
TOTAL DEL CICLO 1 32171 -141-1 - 1

Figura 27. Cursograma analitico de los armadores. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

A continuacién, en la siguiente figura se presenta el cursograma analitico de los

Ayudantes, quienes se encargan de los procesos de enfriado, perfilado y doblado.
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LUGAREMPRESA: TALLER RADIADORES ALW ACTIVIDAD CANTIDAD
RESPONSABLE: AYUDANTES OPERACION 5
PROCESO: EMNFEIADO, PEEFILADO Y DOBLADO [MNSPECCION ]
FECHA: 30/05/2021 THANSPORTE 4
DEMORA |
) OPERACIIN COMBINA DA il
METODO: ACITUAL
ALMACENAMIENTO ]
IOV TAL 1
. DIST. | TIEMP. SIMBOLOS
NY'|DESCRIPCION/ACTIVIDADES
we | e |Q | | (D@ V
Luego del proceso de taladrado, se
| |heeodelp 172 10 e

traslada el molde al drea de quemado

Se procede a calentar el molde de cobre
para posterior flexibilidad

Se espera a que el molde obtenga un

3 S o 15 ®
color rojiso identificando su flexibilidad
Trasladomos el molde calentado, al drea i

4 o . . 8 5 ®
de piscina para su posterior enfriado

. |Cortar filos del molde ya frio, con tijera @I

industrial

6 Despues trasladamos el molde, al dreade | . @
perfilado B
. Reahzgr [EE["»"]DR [_ra}-al:lr;s jen el molde ) 0 ® |
con méquina perfiladora
8 Luego el otro ayudante traslada el molde 3 . ®
perfilado, al drea de doblado ’
9 Realizar enderezado del molde, doblando 20 ¢
sus extremos, con maquina dobladora -
0 Se moldea nmnun]_nwntﬁ con martillo, el | ol e
tanque para posterior soldado
TOTAL DEL CICLO 2l 120 5 -4 |1 - -

Figura 28. Cursograma analitico de los ayudantes. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

A continuacion, en la siguiente figura se presenta el cursograma analitico del Soldador,

quien se encargan de los procesos de soldado y lavado.
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LUGAREMPRESA: TAITER RADIADORES ATW ACTIVIDAD CANTIDAD
RESPONSABLE: SOLDADOE. OPERACION (i}
PROCESO: SOLDADO Y LAVADO INSPECCION 0
FECHA: 30/05/2021 TRANSPORTE 1
DEMOFRA 0
. OPERACION COMBINADA 0
METODO: ACTUAL
ATMACENAMIENTO 0
TOTAL 7
) DIST. | TIEMP. SIMBOLOS
N° [ DESCRIPCION/ACTIVIDADES
v | v (O 2D [OI|V
1 Luego de moldear el ayudante procede a 1 = ®
trasladar el tanque al area de soldado
5 Procedemos a soldar el tanque con 40 o
~ |soldadura de brince segin su muestra
3 Pulimos el tanque soldado para borrar . 30 o
~ |marcas de soldadura -
4 Dibwar partes de accesorios (tuercas) en 50 ®
el tanque para posterior anexo v acabado N
5 |Se sueldan tuercas en cada pieza - 30 @
6 |Luego se sueldan las piezas en los tanques| - 30 ®
7 El ayudante procede a lavar tanque con 15 ®
sustancia acida v quatar lo quemado
TOTAL DEL CICLO 1 170 [ - 1 - - -

Figura 29. Cursograma analitico del soldador. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

A continuacién, en la siguiente figura se presenta el cursograma analitico del Pintor, quien

se encargan de los procesos de pintado y almacenado del producto terminado (P.T).

LUGAREMPRESA: TALLER. FADIADORES ALW ACTIVIDAD CANTIDAD
RESPONSABLE: PINTORE OPERACION 3
PROCESO: PINTADO ¥ ATMACENADO DE P.T. TMNSPECCION o
FECHA: 30/05/2021 TRAMNEPORTE 2
DENMORA 0
OPEFACION 0
METODO: ACTUAL COLBIIADA
AT MACENANMIENTO 1
TOTAL 1]
. DIST. |TIEMP. SIMBOLOS
N® | DESCRIPCION/ACTIVIDADES
Me | vin | @ || B|D|@ |V
Luego de limpiar el tanque, el otro Y
1 [ayudante traslada el tangue al drea de 4 6
pintado
5 Procedemos a la union mamual del ) 20 @

tanque con el panal (radiadores)
Luego se sueldan la union, con

soldadura de estafio
Procedemos a pmtar el tanque v panal
utilizande el compresor v pistola

Trasladamos el producto terminado al

3 drea de almacenado 2 10 e
6 Se procede a almacenar, quedando i 10 ®
listo para su venia o enirega
TOTAL DEL CICLO o 26 3 - 2 - - 1

Figura 30. Cursograma analitico del pintor. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado
por el autor.
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2.3.2.1 Ficha de proceso del personal operativo.

Con respecto a las fichas del proceso, estaran en funcion a las actividades del proceso del
personal operativo, quienes estan inmersos en la elaboracion de tanques para radiadores
automotrices.

A continuacion, en la siguiente figura se muestra la ficha de procesos del personal

operativo “Armadores”.

Nombre del cargo: Armadores Cadigo: XXC12-NN
Dependencia: Area de taller - Produccion [Version: 0.01
Reporte a: Jefe técnico de taller Fecha de revision: [30/05/2021
N""?bre LafLblaie Tanques para Radiadores Automotrices
fabricar:

CARACTERIZACION DEL PERSONAL
1. Procesos a realizar

Medicion, cortado y Taladrado

2. Objetivo principal
Responsables de organizar, coordinar, planificar y realizar las mediciones, rayados, cortes y
taladrados en la plancha de cobre.

3. Alcance

Para estos procesos se incluiran las actividades principales de los armadores realizadas en el taller

4. Actividades esenciales del personal en el proceso

*Buscar en bodega los materiales y plancha de cobre  *Cortar la plancha con la cizalla
*Hacer perforaciones adecuadas con la
maquina taladro pedestal

*Llevar el material al proceso de
enfriado, perfilado y doblado

*Realizar medidas en la plancha de cobre

*Recortar plancha de cobre con tijera industrial

*Trasladar plancha al &rea de cortado
5. Responsable del proceso

Jefe técnico de taller

6. Entradas del proceso |7. Salidas del proceso (8. Requerimientos del puesto

Registro documental del

Proceso

Figura 31. Ficha de proceso de los Armadores. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

Orden de trabajo a realizar Educacion: Estudios secundarios




Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 58

A continuacion, en la siguiente figura se muestra las fichas de procesos del personal

operativo “Ayudantes”.

Nombre del cargo: Ayudantes Codigo: XXC13-NN
Dependencia; Area de taller - Produccion [Version: 0.02
Reporte a: Jefe técnico de taller Fecha de revision: |30/05/2021

Nombre del producto a

: Tanques para Radiadores Automotrices
fabricar:

CARACTERIZACION DEL PERSONAL
1. Procesos a realizar

Enfriado, Perfilado y Dablado

2. Objetivo principal
Receptar y efectuar el trabajo definido por el proceso de los armadores, siendo responsables en
sus actividades, ademas de dar asistencias en las labores del soldador y pintor

3. Alcance
Para estos procesos se incluiran las actividades principales de los ayudantes realizadas en el

taller
4. Actividades esenciales del personal enel proceso
*Receptar el producto realizado por los armadoresy ~ *Llevar material a la maquina de
trasladarlo al cuarto de quemado perfilado para su posterior rayado

*Trasladar el material a la maguina

*Realizar calentamiento del material hasta que tenga un .
dobladora para su respectivo

color rojizo determinado su flexibilidad

enderezado de extremos
*Llevar el material al cuarto de piscina para su *Llevar el tanque al proceso de
enfriamiento soldado y lavado

* Cortar filos restantes con tijera industrial

5. Responsable del proceso

Jefe técnico de taller

6. Entradas del proceso |7. Salidas del proceso  |8. Requerimientos del puesto

Registro documental del
proceso

Orden de trabajo a realizar Educacion: Estudios secundarios

Figura 32. Ficha de proceso de los Ayudantes. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.
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A continuacion, en la siguiente figura se muestra las fichas de procesos del personal

operativo “Soldador”.

Nombre del cargo: Soldador Cadigo: XXC14-NN
Dependencia: Area de taller - Produccion |Version: 0.03
Reporte a: Jefe técnico de taller Fecha de revision:|30/05/2021
]Ic\lazr:gi Cel producto Tanques para Radiadores Automotrices

CARACTERIZACION DEL PERSONAL
1. Procesos a realizar

Soldado y Lavado

2. Objetivo principal
Realizar el soldamiento y limpieza de los tanques para radiadores automotrices
3. Alcance
En estos procesos se incluyen las actividades principales del soldador realizadas en el taller
4. Actividades esenciales del personal enel proceso

*Luego el ayudante procede a lavar

y quitar lo quemado
*Realizar el soldamiento de los extremos doblados ~ *Llevar el tanque al proceso de

con soldadura de bronce pintado y almacenado
*Disefiar los accesorios (tuercas) correspondientes

al tanque

*Proceder con soldadura de bronce, soldar el
accesorio con el material (tanques)

5. Responsable del proceso

*Recibir por parte de los ayudantes los tanques

Jefe técnico de taller
6. Entradas del proceso |7. Salidas del proceso  |8. Requerimientos del puesto

Registro documental del ~ {Educacion: Estudios secundarios -
proceso técnico

Orden de trabajo a realizar

Figura 33. Ficha de proceso del Soldador. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado
por el autor.

A continuacion, en la siguiente figura se muestra las fichas de procesos del personal

operativo “Pintor”.
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Nombre del cargo: Pintor Cadigo: XXC15-NN
Dependencia: Area de taller - Produccion [Version: 0.04
Reporte a: Jefe técnico de taller Fecha de revision:|30/05/2021
Norr_1bre del produicto a Tanques para Radiadores Automotrices
fabricar:

CARACTERIZACION DEL PERSONAL

1. Procesos a realizar

Pintado y Almacenado de Producto Terminado (P.T.)

2. Objetivo principal

Realizar el pintado en los tanques para radiadores y su posterior almacenamiento para su
entrega

3. Alcance

Para este proceso se incluiran las actividades principales del pintor realizadas en el taller

4. Actividades esenciales del personal en el proceso

*Receptar el tanque limpio *Pintar con pistola el tanque y panal
*Proceder a unir manualmente el tanque elaborado *Trasladar el producto terminado al
con el radiador (panal) area de almacenado

*Unir el tanque y el panal con soldadura

5. Responsable del proceso

Jefe técnico de taller

6. Entradas del proceso |7. Salidas del proceso 8. Requerimientos del puesto

Registro documental del
proceso

Orden de trabajo a realizar Educacion: Estudios secundarios

Figura 34. Ficha de proceso del Pintor. Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por

el autor.

2.3.2.2 Diagrama Sipoc.

Esta herramienta sirve para la identificacion, de partes claves de las actividades de la

empresa: Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y Clientes, conocida como Sipoc por sus

siglas en inglés (Suppliers, Inputs, Process, Output, Customers). A continuacion, se presenta

el mapeo Sipoc de la empresa Radiadores ALW.

PROVEEDORES ENTRADA PROCESO SALIDA
COTIZACION DE
DIPAC COMSUMO Ammado
VEHICULO
REPARADO
LAMINAS DE
IPAC ACERO Moldeado
DISENSA ELECTRODOS
Soldado
AGUA
INTERAGUA
Acabado FACTURACION
PINTURA

CLIENTE

PROPIETARIO DE

VEHICULO

Figura 35. Sipoc de las operaciones de produccion. Informacién adaptada de la empresa Radiadores ALW.

Elaborado por el autor.
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2.4 Indices reactivos.

Cabe recalcar que existe reportes realizados por las visitas periddicas del servicio de
enfermeria, donde se reflejan las respectivas lesiones que ha sufrido el personal operativo,
durante la elaboracion de tanques para radiadores automotrices suscitados en el periodo 2011
— 2019, mismos que iran acorde con las estadisticas de accidentes y dias perdidos, los cuales
han sido registrados y evidenciados en el Anexo N° 8

A continuacion, en la siguiente tabla se presentan los registros de lesiones y dias perdidos

anuales respectivamente.

Tabla 25. Registro del indice reactivos anuales.

NP Tipo de Lesiones/Accidentes laborales Periodos Ne° de Casos Ne° de Dias
suscitados en el taller Suscitados Suscitados Perdidos

1 Caida de objetos en pie por mala manipulacién. 2011 2 6

2 Golpes (lesiones) contra objeto manual. 2012 2 10

3 Quemada térmica por salpicado de soldadura. 2013 1 15

4 Abrasiones. 2014 2 6

5 Problemas oculares por soldadura. 2015 1 5

6 Cortes ‘en _manos por mala manipulacion de 2016 1 15
herramientas cortantes.

7 Atrapamientos de manos con objetos inmdviles 2017 5 6
durante el uso de materiales.

8 Punciones en mano en el uso de maquina 2018 2 15
taladro pedestal.

9 _Caldas/Resbannes al mismo nivel por calzado 2019 1 3
inadecuado.

Total de Casos y Dias Perdidos 14 81

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior, se evidenciaron los casos y lesiones registradas en el area de
taller, en el cual se reportd un total de 14 casos en que el personal operativo ha tenido durante
el periodo 2011 — 2019, mismos que durante esos periodos han originado permisos laborales,
siendo estos un total anual de 81 dias perdidos (ausencias laborales), los cuales para la
empresa ha significado, un impacto negativo.

2.5 Evaluacion de Riesgos

Para determinar la evaluacion de los riesgos sera imprescindible establecer la evaluacion
de la seguridad laboral de la empresa, los cuales se lo determinan a continuacion.

2.5.1 Evaluacion de la Seguridad laboral de la empresa.

Para este aspecto, se detallaran los requisitos técnicos legales (RTL), cuya evaluacion sera
en base a la Resolucion 957 del Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud



Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 62

en el Trabajo. La cual destaca que los paises miembros, deben desarrollar un Sistema de
Seguridad y salud en el trabajo. (Gob.ec, 2005)

2.5.1.1 Requisitos Legales por tamafio de empresa.

Los requisitos técnicos legales (RTL), son especificaciones que debe presentar la
organizacion (empresa) es decir, las legislaciones vigentes como son; cédigos de trabajo,
decretos ejecutivos, acuerdos ministeriales, etc., cuya finalidad es de conocer el estado de
cumplimiento actual de la empresa, de acuerdo a su tamafio, el cual estd dado por el nUmero
de empleados segun el Ministerio del trabajo. Ver Anexo N° 9.

A continuacion, en la siguiente tabla se evidencia los cumplimientos de la empresa, asi

como su tamafo en base a los RTL.

Tabla 26. Requisitos técnicos legales de la empresa Radiadores ALW.

N° e g N PR No
Trabajad. Clasificacion  Organizacion Legislacion Vigente Cumple cumple
Servicio de Cdbdigo del trabajo Art. 430.
enfermeria. Decreto Ejecutivo 2393 Art. 46.
S Decreto Ejecutivo 2393 Art. 14.
sc,:eorSrlitSa%agﬁ“?egg Codigo del Trabajo Art. 434,
g 9IENE. Acuerdo Ministerial N° 135,
PEQUENA
10A49 EMPRESA Decision 584 Instrumento

Andino de Seguridad y Salud
en el Trabajo.
Capitulo 111 Art. 11 literal a.

Responsable de
prevencion de

r1esgos. Decreto Ejecutivo 2393. Art.
15. N° 1.
Decision 584 Capitulo 111 Art.
Reglamento de 11, literal 6.
seguridad (11 Decreto Ejecutivo 2393, Art.
trabajadores) 11.

Codigo del trabajo Art. 434.

Informacion adaptada del Ministerio de trabajo. Elaborado por el autor.

Segun la tabla anterior se evidencian los RTL, que debe cumplir de acuerdo al nimero
total de empleados de la empresa, los cuales son 16 trabajadores por lo que su categorizacion
es de “Pequenia Empresa”.

2.5.1.2 Auditoria de cumplimiento de los RTL/resultados.

Continuando con el analisis de los requisitos técnicos legales se realizd una auditoria
interna determinando el cumplimiento de los requisitos técnicos legales ya establecidos, en

la cual mediante la resolucion 957 del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
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Trabajo, se fundamenta en; gestion administrativa, gestion técnica, gestion de talento
humano y procesos operativos basicos. Anexo N° 10.
A continuacion, en la siguiente tabla y figura se presentaran los resultados totales

obtenidos de la autoria de cumplimientos de los requisitos técnicos legales.

Tabla 27. Resultados de la auditoria de cumplimientos de RTL.
ASPECTOS DE CUMPLIMIENTO DEL MT. TOTAL DE RESPUESTA TOTAL %

CUMPLE 16 55%
NO CUMPLE 12 41%
NO APLICA 1 3%
TOTAL 29 100%

Informacion adaptada de la auditoria de cumplimiento del MT., Elaborado por el autor.

3%

= CUMPLE = NO CUMPLE NO APLICA

Figura 36. Resultado de auditoria de cumplimiento de los RTL. Informacién adaptada de la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor

De acuerdo a la tabla y figura anterior, se demuestran que segun la auditoria se obtuvo un
resultado estadistico del 55% de cumplimiento, quedando un inconcluso de no cumplimiento
del 41% lo que significa problemas deficientes en el aspecto de la seguridad y salud
ocupacional; principalmente en la evaluacién y valoracién de sus factores de riesgos
laborales, finalmente se obtuvo un 3% que no aplica la empresa.

2.6 Identificacion, evaluacion y valoracion de los riesgos laborales de la empresa

Previo a la identificacion de los riesgos se debe considerar como preambulo, un analisis
de los puestos de trabajo y la herramienta a utilizar para la identificacion, evaluacién y
valoracion de riesgos.

Analisis de los puestos de trabajo a evaluar:

Para evaluar el puesto de trabajo, se toma en consideracion la muestra del personal

operativo, siendo un total de 7 trabajadores del area del taller (produccién) de la empresa
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Radiadores ALW, los cuales estan inmersos en la elaboracion de tanques para radiadores
automotrices. A continuacion, en la siguiente tabla se detalla el personal a evaluar.

Tabla 28. Personal del area de taller sujeta al estudio.

Cargos Cantidad
Armador 2
Ayudantes 3
Soldador 1
Pintor 1
Total 7

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Matriz de riesgo laboral a emplearse:

La empresa en situacion actual con respecto a la seguridad y salud ocupacional, se ha
tipificado la existencia de los riesgos laborales que aquejan al personal operativo durante la
elaboracion de tanques para radiadores automotrices, en el cual, para su andlisis en los
puestos de trabajo se ha determinado en su evaluacién respectiva, el uso de la herramienta de
gestion “Matriz Triple Criterio o PGV”, llamado asi porque se involucra la escala
cualitativa de riesgos, siendo estos; la Probabilidad de ocurrencia (P), la Gravedad del dafio
(G) y la Vulnerabilidad (V), quienes conforman los 3 criterios principales de la matriz en el
cual se obtienen como resultado la Estimacion del Riesgo (ER). Ver desde el Anexo N° 11
hasta el Anexo N° 13.

De acuerdo a esto, las variables a utilizarse en la evaluacion seran:

e El area de trabajo, que para el caso de estudio es el taller de la empresa.

e EI personal operativo, siendo los 7 trabajadores, quienes estan en la elaboracion
del producto.

e El ambiente de trabajo, sus procesos y actividades realizadas en el taller.

2.6.1 lIdentificacion y evaluacion de los riesgos laborales.

De acuerdo al andlisis previo para su evaluacion, se lo realizo en los 4 cargos o puestos de
trabajo, los cuales estos han sido afectados gravemente debido a la deficiencia de una gestion
de riesgos laborales, dados en el area de taller de la empresa “Radiadores ALW?”, los cuales
contemplan esta problematica. En ese sentido, se establecio la matriz Triple Criterio (PGV)
evidenciados desde el Anexo N° 14, hasta el Anexo N° 17, en donde se pudo registrar sus
riesgos laborales previamente identificados y evaluados en los 4 cargos con sus respectivos
procesos y actividades, durante la elaboracion de tanques para radiadores automotrices.

2.6.2 Valoracién general de los riesgos laborales.

En base a su identificacion de los riesgos laborales dados en la matriz establecida, se
obtuvieron resultados que luego fueron valorados en riesgos Moderados, Importante e

Intolerable, los cuales son evidenciados en el Anexo N° 18. En vista de esto, a través de su
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resultado se conoceré el porcentaje de incidencia que afronta el personal operativo en sus 4
cargos con sus respectivos procesos y actividades laborales.

A continuacion, se muestran los resultados valorados a través de la matriz triple criterio.

Tabla 29. Valoracion general de la Matriz Triple Criterio.

Valoracion del . % de
. Frecuencia . .
Riesgo Incidencia
Moderado 37 33%
Importante 65 58%
Intolerable 10 9%
Total 112 100%

Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.

NIVELES IESGO - 2021

33%

/

MODERADO IMPORTANTE = INTOLERABLE

Figura 37. Valoracién general de los riesgos laborales. Informacién adaptada de la matriz triple criterio.
Elaborado por el autor.

Segln en la tabla y figura anterior, en base a los resultados generales (valoracion)
obtenidos de la matriz triple criterio se realizdé un diagrama circular estadistico en el que se
evidencia que existe un riesgo importante con una incidencia del 58%, sobre el personal
operativo, implicando asi la necesidad de implementar mejoras y un plan de prevencién para
mitigar a los riesgos como al riesgo potencial que predomina en dicho estudio, el cual se lo
determinard més adelante.

2.6.2 Ponderacion segun factores de riesgos hallados.

Después de la valoracion se podra obtener la ponderacion de los riesgos hallados,
mediante el resultado evidenciado en el Anexo N° 18, se podra conocer el nivel de incidencia
a que estan expuestos el personal operativo en sus 4 cargos. A continuacidn, en la siguiente

tabla y figura se presentaran los riesgos detectados durante su evaluacion.

Tabla 30. Frecuencia de factores de riesgos laborales.
Factores de Riesgos

Frecuencia % de Incidencia

Laborales

Fisicos 19 17%
Mecanicos 34 30%
Quimicos 12 11%
Bioldgicos 2 2%
Ergon6micos 21 19%

Psicosociales 21 19%
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Riesgo de accidentes mayores 3 3%
Total 112 100%

Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.
A continuacién, en la siguiente figura se mostraran los resultados de la frecuencia de

factores de riesgos laborales mediante un diagrama de barras estadistico.

FACTORES DE RIESGOS LABORALES - 2021

RIESGO DE ACCIDENTES MAYORES . 3%

PSICOSOCIALES [ 19%

ERGONOMICOS 19%

BloLoGIcos [} 2%

Quimicos [ 11%
mecAnicos |G 30%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

= FiSICOS = MECANICOS
m QUIMICOS = BIOLOGICOS
ERGONOMICOS = PSICOSOCIALES

B RIESGO DE ACCIDENTES MAYORES
Figura 38. Frecuencia de factores de riesgos laborales. Informacién adaptada de la matriz triple criterio.

Elaborado por el autor.

Como se observa en la tabla y figura anterior de la frecuencia de riesgos laborales, se
determind que existe un 30% de incidencia del Riesgo Mecanico, siendo este el mas
predominante y por ende el mas priorizante como resultado, dentro de las actividades que
realiza el personal operativo en sus 4 cargos durante la “Elaboracion de tanques para
Radiadores Automotrices”, significando asi; la necesidad de implementar mejoras y un Plan
de mitigacidn del riesgo potencial (Mecanico), justificando asi el presente estudio y posterior
mitigacion.

2.6.3 Priorizacion de los riesgos.

En vista del problema ya conocido se aplicara el método FINE, para mitigar los riesgos
identificados y evaluados, realizados anteriormente, bajo el sistema de priorizacion segun el
nivel de intervencion dando una respuesta efectiva a los problemas que aqueja al personal
operativo de los 4 cargos del taller de la empresa “Radiadores ALW”. Para este caso, se
tomaran en cuenta los procesos con sus respectivas actividades.

ARMADORES

A continuacidn, en la siguiente figura se presentan la priorizacion de los riesgos mecanicos

del cargo Armadores. En el Anexo N° 19, se refleja la actividad de armadores y registro en
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la matriz triple William Fine, en el Anexo N° 20, se evidencia en fotos las actividades de

armadores.

AREA: PRODUCCION (TALLER) - PERSONAL OPERATIVO
EMPRESA: TALLERES RADIADORES ALW
PROCESO DE ELABORACION DE TANQUES PARA RADIADORES AUTOMOTRIZES
PRIORIZACION DE LA METODOLOGIA WILLIAN FINE (MATRIZ DE EVALUACION)

Localizacion/

Area Consecuencias (Actuacion) del Riesgo
Manejo de
. Cortes,
herramienta 1000
magulladuras
punzante
Manejo_ de Cortes,
herramienta 700
magulladuras
cortante
Obstéaculos en el Golpes,
. contracturas, 400
piso . .
caidas a nivel
A |Piso irregular, Golpes,
. 700
T R |reshaladizo contracturas
M -
A Espacio fisico Golpes,
A . 400
L D reducido contracturas
L O |Desorden,faltade |Insastifaccion, 200
E R limpieza caidas
R E o
Piso irregular, Golpes, 200
S |reshaladizo contracturas
Caida de objetos en |Golpes, cortes, 400
manipulacion contuciones
Manejc_> de Cortes, 240 BAJO Iptervenci()n a largo plazo o
herramienta cortante |magulladuras riesgo tolerable
Manejo de Cortes, Intervencidn a largo plazo o
. 80 BAJO .
herramienta cortante |magulladuras riesgo tolerable
I?esgrden, falta de Ins’astifaccién, 70 BAJO Iptervencic’)n alargo plazo o
limpieza caidas riesgo tolerable

PRIORIZACION DE RIESGOS - WILLIAM FINE

Cargos Tipos de Riesgos

Posibles

Orden de Prioridad  Nivel de Intervencion

Figura 39. Priorizacién FINE - Armadores. Informacion adaptada del método William Fine. Elaborado por el

autor.

Segun la figura anterior, se pudo registrar mediante la metodologia y evaluacién FINE del

cargo Armadores, resultados priorizantes que en su mayoria fueron con Grados de
Peligrosidades de valoraciones “ALTAS y MEDIAS”, lo que significa en base a sus
resultados una intervencion “Inmediata y a Corto Plazo” respectivamente.

AYUDANTES
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En el Anexo N° 21, se evidencia el registro en la matriz William Fine de la actividad de
los ayudantes y en el Anexo N° 22, las fotos de las mismas. A continuacion, en la siguiente

figura se presentan la priorizacién de los riesgos mecanicos del cargo Ayudantes.

PRIORIZACION DE RIESGOS - WILLIAM FINE

Lovalizacion (i B Posibles ~ Orden de Prioridad  Nivel de Intervencion
Area gos 1ip 9% Consecuencias (Actuacion) del Riesgo
Manejo de Quemaduras,
superficies o puntos de 1000
materiales calientes [ingnicion
Manejo de producto
. o cep Quemaduras 700
inflamable

Atrapamiento por o |Contusiones,

. 700
entre objeto golpes
A Piso irregular, Golpes, 100
T Y |reshaladizo contracturas
A U Manejo de
D : Cortes,
L herramienta 400
A magulladuras
L \ cortante
E Desorden, faltade  {Insatifaccion,
T (. . 400
R £ limpieza caidas
Rozamiento,
S [Chogues contra
o golpes, 400
objetos inmaviles
contracturas
Caida de objetos en |Golpes, cortes, 100
manipulacion contuciones
Piso irregular, Golpes, Intervencion a largo plazo o
) 70 BAJO .
resbaladizo contracturas riesgo tolerable
Espacio fisico Golpes, P 6 Intervencion a largo plazo o
reducido contracturas riesgo tolerable

Figura 40. Priorizacion FINE - Ayudantes. Informacién adaptada del método William Fine. Elaborado por el
autor.

Segun la figura anterior, se pudo registrar mediante la metodologia y evaluacién FINE del
cargo Ayudantes, resultados priorizantes que en su mayoria fueron con Grados de
Peligrosidades de valoraciones “ALTAS y MEDIAS”, lo que significa en base a sus
resultados una intervencion “Inmediata y a Corto Plazo” respectivamente.

SOLDADOR
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En el Anexo N° 23, se evidencia la actividad del Soldador y en el Anexo N° 24 las fotos
de las mismas. A continuacion, en la siguiente figura se presentan la priorizacion de los

riesgos mecanicos del cargo Soldador.

PRIORIZACION DE RIESGOS - WILLIAM FINE
Localizacién/ Tipos de Posibles  Orden de Prioridad  Nivel de Intervencion

argos . . R
fw Riesgos  Consecuencias (Actuacion) del Riesgo

Ve d Quemaduras, puntos
superficies 0 o P 600
. |de ingnicion
materiales calientes
Mangjo de
. Uemaduras, puntos
superficies 0 Q. d 400
. |deingnicion
: materiales calientes
T 0 Ma”e“,’ (_je Quemaduras, puntos
A superficies 0 de g 400
L |materies calients
L D —
spacio fisico
L A [ Golpes, contracturas| 420
reducido
F D
O |Proyeccion de Intervencion a largo plazo 0
R “y Golpes, cortes 100 | BAJO |. P
R [solidos riesgo tolerable
Obstaculos en el Goles, , Intervencion a largo plazo 0
: contracturas, caidas | 70 | BAJO |,
piso . riesgo tolerable
anivel
e c Intervencion a largo plazo 0
herramienta Cortes, magulladuras| 42 | BAJO |,
riesgo tolerable
cortante

Figura 41. Priorizacién FINE - Soldador. Informacién adaptada del método William Fine. Elaborado por el
autor

Segun la figura anterior, se pudo registrar mediante la metodologia y evaluacién FINE del
cargo Soldador, resultados priorizantes que en su mayoria fueron con Grados de
Peligrosidades de valoracion “MEDIA”, lo que significa en base a sus resultados una

intervencion a “Corto Plazo”.

PINTOR
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En el Anexo N° 25, se evidencia el registro en la matriz William Fine, las actividades del

Pintor y en el Anexo NP&K)RAZAGJ&H\EBE&H ESG@&S.V\N.MA%E%& en la siguiente figura

Locaiizacion Tips G Dosibles  Gitei 0@ Priandad  Nivel de Intervencion

: anos . . , ) .
Area : Riesgos  Consecuencias (Actuacion) el Riesgo

. Mal funcionaminto,
Maguinaria o
. choque electrico, | 600
esprotegida
(uemaduras
Manejo de
J. . Quemaduras, puntos
superficies 0 _— 420
_|deingnicion
T p |Materies calente
A | |Caica de objetos en | Golpes, cortes 0
L N manipulacion ~ {contuciones
: (T) Obstaculos en el Gops
E “ contracturas, caidas | 400
R RP anive
Desorden, falta de  {Insastifaccion, o | Bo Intervencion a kargo plazo 0
limpieza calas llesgo tolerable
Espacio fisico Intervencion a argo plazo 0
e Golpes, contracturas| 60 | BAJO |, o
reducido rlesgo tolerable

Figura 42. Priorizacion FINE - Pintor. Informacion adaptada del método William Fine. Elaborado por el
autor.

Segun la figura anterior, se pudo registrar mediante la metodologia y evaluacién FINE del
cargo Soldador, resultados priorizantes que en su mayoria fueron con Grados de
Peligrosidades de valoracion “MEDIA”, lo que significa en base a sus resultados una
intervencion a “Corto Plazo”.

2.6.3.1 Resultado general de la metodologia: William T. Fine.
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Una vez realizado la evaluacion con la metodologia correspondiente se registraron varios
problemas de riesgos mecanicos en cada actividad durante la elaboracion de tanques para
radiadores automotrices, por ello a continuacion, en base a un tabla y figura se presentaran
los resultados generales de la metodologia.

Tabla 31. Resultados generales de la metodologia FINE.

Valoracién Casos de % de
Area Cargo  (Nivel de Nivel de Intervencién valoracion  Incidencia
Riesgo) de Riesgos  por Riesgo
*Alto Intervencion inmediata de terminacion o 4 12%
3 Tratamiento del riesgo.
o
Taller ©  *Medio Intervencidn a corto plazo. 4 12%
=
*Bajo Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable. 3 9%
Intervencion inmediata de terminacion o
*Alto - . 3 9%
A Tratamiento del riesgo.
-
c
Taller 3 *Medio Intervencién a corto plazo. 5 15%
z
*Bajo Intervencidn a largo plazo o riesgo tolerable. 2 6%
_§ *Medio Intervencidn a corto plazo. 4 12%
Taller =
&  *Bajo Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable. 3 9%
s *Medio Intervencién a corto plazo. 4 12%
Taller €
o *Bajo Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable. 2 6%
Total 34 100%
Informacion adaptada de la metodologia William T. Fine. Elaborado por el autor.
. veo T
=
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= Meaio
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3 veaio
. mao T
b
=
=  Medio 15%
E
Atto
. o T
a
E
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02%% 2% 4% 6%0 8% 10%6 12%6 1426 16%6

m 2% Incidencia por Riesgo |

Figura 43. Resultados de la valoracién de riesgos. Informacion adaptada del método William Fine. Elaborado
por el autor.
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Segun en la tabla y figura anterior, se evidencia que en el puesto de trabajo de los
Ayudantes se tuvo una valoracion de riesgos altos y medios, con niveles de incidencia del
9% y 15% respectivamente, siendo este el méas alto en incidencia para su inmediata
intervencion

2.6.4 Matriz de priorizacién de problemas.

Para establecer este contexto, se planteard; las causas y frecuencias del problema
previamente hallado (Pareto) y detallar el analisis causal del problema de mayor impacto
(Ishikawa) y con ello, su posterior matriz de priorizacion de problemas.

2.6.4.1 Causasy frecuencias de los problemas detectados (Pareto).

Debido a las evaluaciones destacadas en el area de taller de la empresa Radiadores ALW,
se han registrado anomalias en sus actividades, principalmente en el aspecto de la seguridad
y salud ocupacional, en donde a través de la técnica de observacion directa y del uso de la
“Matriz Triple Criterio”, se realizaron seguimientos en dicha area, identificandose sus riesgos
laborales en los 4 cargos, siendo el Riesgo Mecanico, como el principal problema detectado,
durante la elaboracion del producto ya conocido. Luego de ello, se valorizé al factor de riesgo
mecanico con la metodologia “William Fine” obteniendo resultados generales con niveles de
riesgos Altos y Medios determinando asi, sus principales riesgos suscitadas en el area de
taller.

A continuacion, en la siguiente tabla se presentaran los principales problemas (riesgos
mecanicos) suscitados en los 4 cargos operativos y la cantidad de ocurrencia suscitada

durante su evaluacion en el area de estudio.

Tabla 32. Cuantificacion de los principales problemas.

Cant. de
Ocurrencias
Suscitadas

Obstaculos en el piso 2

Principales Problemas
Suscitados

Manejo de herramienta punzante

Piso irregular, resbaladizo

Manejo de herramienta cortante

Espacios fisicos reducidos

Caidas de objetos en manipulacion
Atrapamiento por o entre objetos

Desorden, falta de limpieza

Manejo de superficies o materiales calientes

Manejo de producto inflamable

P P O W R, W N NN DN

Choques contra objetos inmoviles
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Maquinaria desprotegida 1

Informacién adaptada de la metodologia William T. Fine. Elaborado por el autor.

Una vez que se registraron los problemas suscitados y obtenidos durante la evaluacion con
el método FINE, ahora se procederd a ordenarlos mediante la frecuencia de problemas
suscitados, para su posterior andlisis paretal como se lo muestra a continuacion:

Tabla 33. Frecuencia de los principales problemas

N° Causas suscitadas Frecuenc.  Porcentaje Frecuepcia Porcen_taje
Absoluta Absoluto Relativa Relativa

1 (Ii/laﬁr;ﬁjtzsde superficies o materiales 5 21% 5 21%

2 Desorden, falta de limpieza 3 13% 8 33%

3 Caidas de objetos en manipulacion 3 13% 11 46%

4 Manejos de herramienta cortantes 2 8% 13 54%

5 Espacios fisicos reducidos 2 8% 15 63%

6 Piso irregular, reshaladizo 2 8% 17 71%

7 Obstaculos en el piso 2 8% 19 79%

8 Manejo de herramienta punzante 1 4% 20 83%

9 Atrapamiento por o entre objetos 1 4% 21 88%
10 Manejo de producto inflamable 1 4% 22 92%
11 Choques contra objetos inmoviles 1 4% 23 96%
12 Maquinaria desprotegida 1 4% 24 100%

Total 24 100% - -

Informacion adaptada de la metodologia William T. Fine. Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior indica que existieron un total de 24 problemas principales, para
lo cual se procederé a realizar el diagrama de pareto (80/20) en funcién de la frecuencia de
los principales problemas. A continuacion, se detalla el diagrama de pareto.

5 FRECUENCIA DE PROBLEMAS 100%
0%
7
0% C
: :
3 1% 0% E
5
UO) 63% 60% g
]
< 54%
- 4 0% E
o
> .
‘. 0% &
3
= 0
3] &
g 0% E
= 2
20%
1
I I I I I N
0 0%
Caidas de \WJU"‘ Piso M‘“’f’“ Atrspami MmeJ” Choques [Maquinar
. Desorden., 3 Espacios Obstaculo :
mq)ﬂ'ﬁcie objetos en wregular, efo por o contra iz
falta de herramien fisicos c senel harramien prmducta
80 iera manip. & reducidos reshaladiz o efifre inflamabl objetos  desproteg
materiales " cion o B objetos inméviles ida CAUSAS
calientes cortantes punzatte
W Frecuenc. Absoluta b] 3 3 2 2 2 2 1 1 1 1 1

=s==Porcentaje Relativa 21% 33% 46% 54% 63% 1% 79% 83% 88% 2% 96% 100%

Iy — [—— [p—— O P P— [p—— O P P— [p—— O [P—
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Figura 44. Diagrama de pareto de los principales riesgos. Informaciéon adaptada del método William Fine.
Elaborado por el autor.

Segun en la tabla y figura anterior muestra que con la metodologia del pareto y el analisis
80/20, se identificaron los problemas mas evidentes que suman el 79% los cuales contribuyen
al mayor impacto negativo en el taller los cuales son; el manejo de superficies 0 materiales
calientes, el desorden/falta de limpieza, las caidas de objetos en manipulacion, los manejos
de herramienta cortantes, los espacios fisicos reducidos, pisos irregulares/resbaladizos, y
obstaculos en el piso, los cuales hay que mas tener en cuenta para poder dar solucién

2.6.4.2 Andlisis causal de problemas de mayor impacto (Ishikawa).

De acuerdo al analisis que se realizo en el diagrama paretal se pudo evidenciar y ponderar
los siguientes problemas; el manejo de superficies 0 materiales calientes, el desorden/falta de
limpieza, las caidas de objetos en manipulacion, los manejos de herramienta cortantes, los
espacios fisicos reducidos, pisos irregulares/resbaladizos, y obstaculos en el piso, los cuales

si no se los tratan a tiempo podrian suscitarse en lesiones y enfermedades profesionales.

Por ende, en vista de este analisis también se han observado y hallaron otros tipos de

anomalias, como:

e Falta de capacitacion al personal sobre los riesgos laborales.

e El laborar en condiciones inseguras.

e Carencias de control de riesgos en los puestos de trabajo.

e Falta de gestion preventiva de riesgos laborales.

e Manipular equipos defectuosos

e Maquinaria desprotegida (Falta de protecciones).

e Mal uso de las herramientas.

e Calzado y prendas de trabajo inadecuado al momento de laborar.
o Falta de sefialética en la seguridad del trabajo.

o Falta de Equipos de proteccion personal (EPP).

e Falta de evaluacion del riesgo potencial (R. Mecanicos)
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Ante esta nueva situacién, se convierten en otra razon principal del aumento del indice de
accidentes y ausentismo laborales en los trabajadores del taller y, por ende, el aumento del
riesgo mecanico. Por ello, es importante implementar un plan de mitigacion del riesgo de tal
manera que fomente buenas condiciones y un ambiente laboral sano.

A continuacién, en la siguiente tabla se presentaran el problema, causas asignables y su
efecto del presente estudio.

Tabla 34. Identificacion del problema, causas asignables y efecto.
Presencia del riesgo mecéanico en el area de Taller de la
empresa Radiadores ALW

Problema

Falta de capacitacién al personal sobre los riesgos laborales.

Carencias de control de riesgos en los puestos de trabajo.

Manejo de superficies o materiales calientes.

Desorden/Falta de limpieza.
Manipular equipos defectuosos.

Maquinaria desprotegida (Falta de protecciones).

Caidas de objetos en manipulacion.

~Causas Falta de gestion preventiva de riesgos laborales.
asignables

Obstaculos en el piso.

Mal uso de las herramientas (manejos de herramienta
cortantes).

Laborar en condiciones inseguras (pisos
irregulares/resbaladizos).

Falta de sefialética en la seguridad del trabajo.
Falta de Equipos de proteccién personal (EPP).

Espacios fisicos reducidos.

Calzado y prendas de trabajo inadecuado.

Falta de evaluacién de los riesgos mecénicos.
Alto indice de accidentes y ausentismo laborales en los

Efecto trabajadores del taller de la empresa Radiadores ALW

Informacion adaptada de investigacion directa. Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior indica la identificacién de los problemas, las causas mas
probables y el efecto, que se suscitan en el area de taller de la empresa, efectuados mediante
los registros del riesgo potencial y de la observacion directa en el area de estudio, los cuales
ahora seran conformados por las 5 M como: Mano de obra, Materiales, Maquinarias y
equipos, Métodos y Medio Ambiente, que serviran para desarrollar la matriz priorizante de
problemas y su posterior Diagrama de Causa-Efecto (Ishikawa) relacionado en el aspecto de

la seguridad y salud ocupacional. Por ende, para priorizar estos problemas y saber cuales son
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los que mas inciden sobre el personal en dicha area, se estimara una Escala de Calificacion,
cuyos valores se los denotard a continuacion:
e Causa Intolerable: Tendra una calificacion entre 9 y 10.
e Causa Importante: Tendré una calificacion entre 5 a 8.
e Causa Moderable: Tendra una calificacion entre 1 a 4.
En base a esta informacion establecida se procederd a realizar en la siguiente tabla, la
matriz priorizante de problemas.

Tabla 35. Matriz de priorizacion de problemas registrados.

Andlisis Causas asignables Calific. Escalas Total % Incidencia
Falta de capacitacion al personal sobre los
. 9 Intolerable
© riesgos.
8 Manipular equipos defectuosos. 8 Importante
@ Calzado y prendas de trabajo inadecuado. 7 Importante
© . . . ., 51 43%
o Caidas de objetos en manipulacion. 8 Importante
& Mal uso de las herramientas (manejos de
S . 9 Intolerable
herramienta cortantes).
Manejo de superficies 0 materiales calientes. 10 Intolerable
& §  Faltade Equipos de proteccion personal (EPP). 8 Importante
8 o . . 15 13%
=  Falta de sefialética en la seguridad del trabajo 7 Importante
sgso Maqum_arla desprotegida (Falta de 4 Moderable 5 4%
protecciones).
@ Carencias de control de riesgos en los puestos de
3 . 8 Importante
38 trabajo.
S L, . - 23 19%
2 Falta de evaluacion de los riesgos mecanicos. 8 Importante
Falta de gestion preventiva de riesgos laborales. 7 Importante
.  Desorden/Falta de limpieza. 8 Importante
o g Obstéaculos en el piso. 6 Importante
B35  Espacios fisicos reducidos. 4 Moderable 26 22%
2 §( Mal uso de las herramientas (manejos de
. 8 Importante
herramienta cortantes).
Sub-Total 120 100%

Informacion adaptada de investigacion directa. Elaborado por el autor.

A continuacion, en la siguiente figura se muestra el diagrama de Causa-Efecto, en base a

la matriz de priorizacion.

MANODEOBRA 430, MATERIALES ]30y MAQUINARIAS 4%
Falta de Waguinari
capacitacion ;h:srmeu%ngiga
al personal Calzado v Prendas Falta de Equipos de
sobre riesgos de trabajo inadecusdo Proteccién Personal Falta de protecciones
Caidas de objetos
en manrpulacidn Manipular equipos o
Mal uso de las defectuosos Falta de sefialética en lz
Herramientas Mansjo de seguridad del trabajo
superficies o
Manejo de herramientas materiales calientas

cortantes
|

Falta de evaluacidn de los ESTCESDHMOS
Tiesg0s MECANicos educidos
DesordenFalta

Carencias de de limpieza

Control de resgos
Falta de gestion en los puestos de trabajo Laborar en
preventiva de riesgos guf::edlgsllzsms
leborales =

Obsticulos en el piso Pizos irregularesResbaladizos
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Figura 45. Diagrama de Ishikawa de la priorizacion de los problemas. Informacion adaptada del taller de la
empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Segun en la tablay figura anterior obtenido de la matriz y del diagrama se obtuvo un 43%
de incidencia en la Mano de Obra, siendo estas, las que generan mayor impacto econémico
negativo generan tanto para los trabajadores del area en mencién como para la empresa,

seguido del criterio “Medio Ambiente” que tuvo un 22% de incidencia en el 4rea en mencion.

2.7 Anélisis de impacto de los problemas mas evidentes.

Para el analisis de los problemas mas evidentes, se tendrd en consideracion impacto a la
sociedad, a la empresa y al trabajador.

2.7.1 Impacto a la sociedad.

En base a la situacion actual la empresa impacta en dos formas a la sociedad: contribucion
a la economia y produccién de la empresa.

Se conoce en primera instancia que la produccién ideal es de 18,53 Tan/Mensuales, el cual
se obtuvo por medio de célculo de los tiempos de las actividades del proceso de elaboracion
de tanques de radiadores para automoviles, pero segun el departamento de produccién resalta
que solo se fabrican 17 tanques mensualmente conocida como produccion alta, 16 tanques
mensuales reconocida como produccién media y 6 tanques mensuales catalogada como
produccién baja.

A continuacion, se presenta una tabla donde se refleja el impacto en la eficiencia de la
produccion, por horas hombres pérdidas (H.H.P.) que en el periodo 2019 fueron 24 horas por

ausentismo laboral, versus las horas hombres trabajadas (H.H.T.) reflejados en la Tabla 25.

Tabla 36. Impacto en la eficiencia de la produccion.

indices de productividad Unidades Eficiencia H.H.T. H.H.P Diferencia (H.H.T. -H.H.P.)
Produccion Ideal 18,53  100,00% 160,00 160,00
Produccion Alta 17 91,73% 147,00 24 123,00

Producciéon Media 12 64,75% 104,00 24 80,00
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Produccion Baja 6 32,38% 52,00 24 28,00

Informacion tomada de la empresa Radiadores ALW

La eficiencia de la produccion de tanques de radiadores para automdviles, esta dada por
la produccion alta, media y baja versus la produccion ideal obteniendo 91,73%, 64,75% y
32,38% de eficiencia respectivamente.

Por esta produccién media mensual (12 tanques), mas ingresos por reparaciones se
obtienen mensualmente $9.000 ddlares y al afio registro $108.000 ddlares en el periodo 2019.

Segun el Producto Interno Bruto (PIB), en el periodo 2019 alcanzé un crecimiento 17.921
millones de dolares. (BCE, 2020)

1. Através del tamafio de la produccién, los bienes y servicios que ofrece la empresa
se registro ingresos por $108.000 dodlares versus $17.921 millones de ddlares,
entonces el impacto negativo en la contribucion de la economia del pais, se
enmarca en un 0,0006% en el periodo 2019.

2. En funcioén a la produccion de la empresa, segln la tabla anterior la empresa sufre
una reduccion de Horas Hombres trabajadas 123, 80 y 28 segln produccion alta
mediana y baja respectivamente en relacion a 24 Horas hombres pérdidas.

2.7.2 Impacto a la empresa.

Analizado los casos de accidentes ocurridos dentro de la empresa, se llega a la conclusion
de que dichos accidentes impactan negativamente tanto en la parte productiva, como la parte
de bienestar de los trabajadores.

2.7.3 Impacto al trabajador.

El trabajo exige a los empleados un cierto esfuerzo fisico y mental. Todas las personas
tienen unos limites en la capacidad de esfuerzo fisico y psiquico. Cuando se superan estos
limites y por exposicion a riesgos inminentes en sus actividades, pueden aparecer
consecuencias negativas para la salud del trabajador. (Hernandez i Paterna, 2005)

El impacto al trabajador es negativo, debido al nivel de exposicion del riesgo que tiene el
trabajador por lo que no se ha solucionado este problema detectado en la empresa y ademas
porque no se ha implementado un sistema de gestion de riesgos, en base a todo esto, se puede
decir que, si no se controla a tiempo estos problemas, el dafio fisico seria inminente para los

trabajadores.
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2.8 Costos de los problemas de mayor impacto

Una vez que se determind la problemaética suscitada por el riesgo potencial, ahora se
procedera a estimar los costos por accidentes y ausencias laborales tomando como referencia
la resolucién CD. 513 capitulo XI, del art. 57 en donde se especifica las jornadas de trabajo
perdidas, como se indica en el Anexo N° 27 “Registro de naturaleza de lesiones”.

A continuacion, en la siguiente Tabla 37, se presenta el costo total por accidentes y
ausentismos laborales de la empresa “Radiadores ALW”, en el periodo 2011- 2019 en donde
mediante esta simulacion, se va a estimar el costo del accidente con sus respectivos dias de
ausentismos, lo cual se evidencia los indices reactivos reflejados en la Tabla 25
Tabla 37. Costos por accidentes y ausentismos laboral periodo 2011-2019.

Resolucion Cant. Cant. Dias Valor Jornada

Naturaleza del CD. 513 Accid. ausentes Sueldo de Trabajo Costo de las

Dafio (Jornadas de (Diasde  Trabajado (Sueldo/20 dias Perdidas

(Periodo 2019) dias (Lesioén) incapacidad %) de trabajo) %)
Perdidos) )

Caidas/Resbalones
al mismo nivel por - 14 81 $ 41000 $ 2050 $  1.660,50
calzado inadecuado.
Perdida o invalidez
permanente de un 300 - - $ 41000 $ 20,50 $ 6.150,00
dedo cualquiera.

COSTO TOTAL $ 7.810,50

Informacion adaptada de la empresa sujeta al estudio. Elaborado por el autor.

Seguln en la tabla anterior como se observa se registrd un impacto econdmico negativo
para la empresa valorizado en $ 7.810,50 dolares durante el periodo 2011-2019, y esto se
debe a la falta de un plan de mitigacién del riesgo existente y esto implica que el personal
lesionado necesitara tiempo de recuperacion.

2.9 Diagnostico situacional del caso estudio

En la empresa Radiadores ALW, se logro a través del trabajo de campo y por observacién
directa, evaluar los Requisitos Técnicos Legales (RTL), segun resolucién 957 del
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, fundamentada en 4 aspectos
generales que son: Gestion administrativa, talento humano, técnica y programas de
operaciones basicas. Obteniendo como resultado el 55% de cumplimiento, el 41% no cumple
y el 3% no aplica, resaltando falencias principalmente en su gestion técnica y talento humano.
Ver Anexo N° 10.

Mediante la herramienta “Matriz triple criterio”, se idéntico los riesgos existentes segun
sus actividades por puestos de trabajo, en el proceso de elaboracién de tanques para
radiadores de combustibles, ponderandolos en; el 33% de riesgos moderados, el 58% como

riesgos importantes y el 9 % como riesgos intolerables, ademas de evaluarlos segun factores
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resaltando un 34 % en riesgos mecéanicos siendo este, el mas predominante. Ver Anexo N°
18.

Con la herramienta “Matriz William Fine”, se tratd los riesgos mecanicos, determinando
que en el puesto de Ayudantes se obtuvo una valoracion de riesgos altos y medios, con niveles
de incidencia del 9% y 15% respectivamente, siendo este, el de inmediata intervencién. Ver
Tabla 31

Debido, a estos resultados anteriormente obtenidos se procedié a priorizarlos en dos
campos; diagrama paretal y analisis causal.

Mediante la herramienta del Diagrama de Pareto (80-20), se cuantificd los de mayor
impacto ponderandoles en un 79%, contemplados a continuacion; el manejo de superficies o
materiales calientes, el desorden/falta de limpieza, las caidas de objetos en manipulacién, los
manejos de herramientas de cortes, los espacios fisicos reducidos, los pisos
irregulares/resbaladizos y obstaculos en el piso. Ver Figura 44

En el Andlisis Causa y Efecto (Ishikawa), se identifico la mano de obra como la causa
primordial de la problematica, las cuales se desglosa de la siguiente manera; la falta de
capacitacion al personal sobre los riesgos, el manipular equipos defectuosos, calzados y
prendas de trabajo inadecuado, caidas de objetos en manipulacion, el mal uso de las
herramientas (manejos de herramienta cortantes) y el manejo de superficies o materiales
calientes, las de mayor impacto de problemas tanto para los trabajadores del taller como para
la empresa. Ver Figura 45

segun la Tabla 36 la empresa sufre una reduccion de Horas Hombres trabajadas 123, 80
y 28, seguin produccion alta mediana y baja respectivamente en relacion a 24 Horas hombres
pérdidas.

Finalmente, se establecio la estimacion del costo por accidentes y ausentismo laborales,
que fue valorada en $7.810,50 ddlares, durante el periodo 2011-2019, como resultado a la
falta de un sistema de seguridad y salud ocupacional, que mitigue los riesgos existentes y el
impacto negativo que esto representa en la empresa. Ver tabla Tabla 37

En vista de lo anterior se hace necesario que la empresa implemente un sistema de gestién
de seguridad y salud ocupacional que permita reducir ya sea la frecuencia o la gravedad de

los accidentes que ocurren en su ambiente de trabajo.
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Capitulo 111
3
3.1 Objetivo de la propuesta

Propuesta, Conclusiones y Recomendaciones

Proponer un plan de mitigacion de los riesgos existentes, en el taller de “Radiadores
ALW”,

3.2 Alcance
El presente estudio se lo aplicaré a todos los trabajadores del taller que estan involucrados
en la elaboracion de tanques para radiadores automotrices, con la finalidad de mitigar el

riesgo potencial existente en el area de taller de la empresa Radiadores ALW.

3.3 Marco legal en el que se sustenta

El presente estudio, se fundamentara en varios articulos sobre la resolucion 957, decreto
2393, la decision 584, entre otros que iran acorde con el cumplimiento propuesto de las
inconformidades halladas. A continuacidn, en la siguiente tabla se presenta la estructura

técnica legal de la propuesta.

N°|( Propuesta/Actividades | Marco Legal Capitulos Articulos Literales
k. Colaborar en la difusion de la informacion,
Implementacion de RESOLUCIONN® formacin, y capacitacion al trabajador en
- ... | 957:Reglamento del CAPITULO I: ART. 5. o . .
actividades de capacitacion . y : . materias de seguridad y salud en el trabajo,
1 los trabiad Instrumento Andino | Gestion de la Seguridady | El servicio de asi como accidentes. riesqos laborales
para los tra aje}/ores y de Seguridad y Salud Salud en el Trabajo  |salud en el trabajo . 1esg '
complementacion 3 mecanismos, entre otros que van acorde en
en el Trabajo .
los procesos o puestos de trabajo
8 1. Se debera de suministrar a los trabajadores
Dotar de Equipos de :
., qup RESOLUCION N° CAP'.T,ULO L& ART.87. |y deacuerdo altipo de riesgo existente los
Proteccion Personal acorde Proteccion Personal . . .,
. 172: Reglamento de ] Del Equipo de |equipos de proteccion personal (EPPS) ya
2 |para realizar esta tareas . o Titulo II: . . .
] faias d Seguridad e Higiene en De [a Sequridad en el Proteccidn  [sean estos cascos, mascarillas 0 mascaras,
(guan' €5 - CasCos, Tajas o el Trabajo T?aba'o Personal  |gafas transparentes, guantes de proteccion,
seguridad, entre ofros). I calzado, fajas de seguridad y demds.
. . DECRETO 2393: ) CAPITUI_‘O IX: 2. Laeleccion de las ropas citadas se
Indumentaria de trabajo Rotulos y Etiquetas de . .
Reglamento de . ART.176. |realizard de acuerdo a la naturaleza del riesgo
3 [para el desarrollo de sus ; Seguridad | . . .
.. Seguridad y Salud de . Ropa de Trabajo |o riesgos inherentes al trabajo y por tiempos
actividades . Titulo VI: o
los Trabajadores . de exposicion al mismo
Proteccion Personal
CAPITULO II: ART. 76 1. Todas las partes fijas 0 moviles de
Proteccion de Maquinas Instalaclién. de motores, maquinas agresivas por accion
Adquisién de elementos de Fijas Resquardos y atrapante, cortante, punzante, abrasiva,
seguridad, acorde a las DECRETO 2393: T|tulol|||.. Dispositivo de entrg otras, seran eficazrente proteglq 08
. Aparatos, Maquinas y . mediante resguardos u otros dispositivos de
necesidades detectadas Reglamento de . Seguridad .
4 . ; Herramientas seguridad.
(resguardos de seguridad | Seguridad y Salud de
en maquinas y sefialéticas los Trabajadores CAPITULO VI: 3. La sefializacion de seguridad se empleara
de seguridad) Sefializacion de Seguridad ART.164.  |de forma tal que el riesgo sea identificado y
Titulo V: Objeto advertido, ademés de la adopcion de equipos
Proteccion Colectiva de seguridad o medios de proteccion.

Figura 46. Estructura técnica legal de la propuesta N° 1. Informacion adaptada de la investigacion de campo.
Elaborado por el autor.
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N°[ Propuesta/Actividades | Marco Legal Capitulos Articulos Literales
o . DECRETO 2393: (;AFITULO Il: 4.Los pasﬂlqs, pisos, galerias y cgrredores
Aplicacion de medidas Edificios y Locales se mantendran en todo momento libres de
. Reglamento de . ART. 24. ] .
5 |generales de limpieza/orden . Titulo II: . obstaculos y de objetos almacenados,
. i Seguridad y Salud de . Pasillos , -
y adecuacion de espacios . Condiciones Generales de ademds de acontecer limpiezas y orden del
los Trabajadores i . .
los Centros de Trabajo area de trabajo.
RESOLUCION N° ART 5
I . 957: Reglamento del CAPITULO [ o b. Proponer método para identificacion,
Evidencia de medicion de . .y . El Servicio de iy
6 . Instrumento Andino | Gestion de la Seguridad y evaluacion y control de los factores de
factores de riesgos i ) Saludenel |
de Seguridad y Salud Salud en el Trabajo . riesgos
. Trabajo
en el Trabajo
a. Gestion Administrativa:
ART. 1. 5. Verificacion; Auditoria interna de
RESOLUCION Ne Segun elart. 9de |cumplimiento de estandares o indices de
Controles en; riesgos por | 957: Reglamento del CAPITULO I: la Decision 584, |eficacia del plan de gestion.
7 |puestos de trahajo y Instrumento Andino | Gestion de la Sequridady |  Sistema de P
i de Seguridad y Salud Salud en el Trabajo Gestion de b.Gestion Tecnica
g U5 |91 [BEBEIES ¢ y_ I . 3. Control de factores de riesgos; Desarrollo
en el Trabajo Seguridad y Salud i
. |de un control de los factores de riesgos en
en el trabajo .
base a las actividades, procesos, 0 puestos.
RESOLUCION N° ART.1. " L
. Gestién Administrativa: 4.
. 957: Reglamento del CAPITULO I: Segunelart. 9de & westion .lm|‘n|s feine
Indicadores de . . . . Implementacion;
8 capacitaciones Instrumento Andino | Gestion de la Seguridad y | la Decision 584, C.5. Evidencia de canacitaciones
p de Seguridad y Salud Salud en el Trabajo Sistema de Gest. | y pacrac y
. . complementacion de las mejoras.
en el Trabajo Seguridad y Salud
DECISION N°584: . ART 4. C. Deflnl_rlautonc.iades (e competencia para la
i . . CAPITULO II: prevencion de riesgos laborales, como para
Formacion del equipo Instrumento Andino " ) En el Marco desu . ;
91, . i de Sequridad v Salud Politica de Prevencion de Sequridad v Salud afines de un plan de seguridad, con el
(BIEDEEL 3 € Segunca y_ au Riesgos Laborales egurnicacy a ! propésito de lograr una adecuada
en el Trabajo en el Trabajo S .
articulacion de la misma.
CODIGO DE CAPITUL.(,) v: ART.410.  |1. Mediante la aplicacion de gestiones
] De la Prevencion de los N . o
s ., TRABAJO: . . Obligaciones  [preventivas en los puestos de trabajo, areas,
Aplicacion de la gestion de . Riesgos, de las Medidas de o A
10 a1 de ri H. Congreso Nacional, Sequridad e Higiene respecto de la  [procesos o en sus actividades, ser de vital
prevencion de riesgos Codificacion y o Tiulo IV'g Prevencion de |importancia para llevar un control de los
Legislacio ; Ri iSmos.
egisiacion De los Riesgos del Trabajo 165008 smos
DECISION N°584- ART.7. Con.el h. Prgc?dlmlent(.)s.de mspecmon,
- ., . CAPITULO II: Fin de Armonizar |seguimientos, vigilancia y control de las
Seguimiento de la gestion | Instrumento Andino . iy - . . .
1 . . Politica de Prevencion de | los Principios de |gestiones preventivas y mejoras en las
preventiva de Seguridad y Salud ) - . i
. Riesgos Laborales Eficacia, Coord. y [condiciones de seguridad y salud en el
en el Trabajo . .
Cestiones  |trabajo.

Figura 47. Estructura técnica legal de la propuesta N° 2. Informacién adaptada de la investigacion de campo.
Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior se tipifico el sustento legal de la propuesta, el cual esta

relacionado con la estructura técnica de la propuesta.

3.4 Disefio del plan de mejora continua
En base los problemas detectados y a sus causas diagnosticadas queda justificado, la
necesidad de proponer un “Plan de mitigacion del riesgo existente en el taller de la empresa

Radiadores ALW?”, basado en una estructura técnica de prevencion del riesgo en el taller, que
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tendra la metodologia “Deming o PHVA”, como el plan de mejora continua a seguir,

conservando los siguientes ciclos del método Deming como:

Planear (P)
Hacer (H)
Verificar (V)
Actuar (A)

A continuacion, en la siguiente figura se establecera la Estructura Técnica de la Propuesta.

PREVENCION DE RIESGOS EN EL TALLER ALW
. Planeacion de actividades de
— B . seguridad y salud
ocupacional a realizar
|
— Guantes
Capacitacion d Capacitaciin en usos de Dotar de equi
apacitacion de Y— otar de equipos Casco de
riesgos segun el mivel —— JuE ——  deproteccion — * ridad
valoracién herramientas y personal EEED
materiales de trabajo
Fajas de
seguridad
Estructura técnica C 0|1.tm1 dela Control de riesgos Indicadores de Autoevaluacién
legal de la —  mejorapor —+  porpuesiode —— . —

. capacitaciones anual
propuesta proceso trabajo |
Formacion del equipo Gestidn de prevencion Seguimiento de la Mejoramiento

técnico analista. de Riesgos gestién preventiva continuo

Figura 48. Estructura técnica de la propuesta. Informacion adaptada de la investigacion de campo. Elaborado

por el autor.

3.4.1 Planificar.
Para este ciclo se implementara el Plan de mitigacion del riesgo existente en el taller de la

empresa Radiadores ALW, en el cual se pretendera reducir los riesgos existentes, el problema

detectado y hallado en los 4 puestos de trabajo. Por tal motivo, se procedera a plantear una

reunion de las partes involucradas trabajadores y analista de seguridad y salud ocupacional

(investigador), quienes se centraran en el tema de las inconformidades detectadas en el area

de taller y el Plan de mitigacion del riesgo existente (Prevencion de Riesgos en el Taller

ALW), en donde se detallaran las siguientes planeaciones generales de sus actividades a

realizar, como son:
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Sociabilizar el riesgo existente, en los 4 puestos de trabajo del taller Radiadores
ALW.

Repercusiones actuales debido a la exposicion de los trabajadores frente a los
riesgos hallados y a la falta de un Plan de mitigacion del riesgo existente en el
taller.

Delegacion de actividades por el analista (investigador o contratacion técnico en
seguridad y salud ocupacional).

Sociabilizar y concientizar el plan de mitigacion del riesgo existente (Prevencion
de Riesgos en el Taller ALW), en los trabajadores del taller.

Determinacion y desarrollo del plan de mitigacion del riesgo existente.

3.4.2 Hacer.

Para este segundo ciclo del método Deming, una vez identificado el problema en el area

del taller de la empresa, se procede a detallar lo que se va hacer con el Plan de mitigacion del

riesgo existente, determinado asi los siguientes puntos a realizar:

3421

Implementacion de actividades de capacitacion, para los trabajadores.

Dotacién de suministros de proteccion al personal, en el que se incluyen los EPP’s
e Indumentaria de trabajo.

Adquisicion de elementos de seguridad, acorde a las necesidades detectadas como;
la aplicacion de sefialéticas y resguardo de maquinas o equipos.

Aplicacion de medidas generales de limpieza, orden y adecuacion de espacios en
las areas de trabajo.

Evaluacién en los puestos de trabajo, en el que se incluirdn métodos para la

medicién de los factores de riesgos.

Implementacion de actividades de capacitacion.

Se propone implementar las actividades de capacitacion en los 4 puestos de trabajo siendo

estos; Armadores, Ayudantes, Soldador y Pintor, los cuales, a lo largo de sus jornadas

laborales, han sufrido del problema de riesgos laborales, entre ellos el Riesgo Mecanico, y

esto es debido a la falta de conocimientos de estos temas, y debido a esto han tenido lesiones

(accidentes) y ausentismos laborales, asi como enfermedades. Por tal motivo, se emplearan

los siguientes temas:

Capacitacion sobre riesgos laborales, segun su nivel de valoracion.
Capacitacion al personal en usos de los equipos, herramientas y materiales de
trabajo.

Capacitacion sobre el orden y limpieza, en puestos de trabajo.
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e Capacitacion de utilizacion de EPP.

A continuacion, se mostraran las fases o procedimientos del plan de capacitacion a los
trabajadores, como uno de los ciclos de la mejora continua a seguir.

Justificacion:

Se realiza esta implementacidn o plan de actividades de capacitaciones a los trabajadores,
debido a las falencias al momento de laborar, en el que se han evidenciado problemas de
desorden/falta de limpieza en las areas de trabajo, obstaculos en el piso, mal uso en las
herramientas manuales cortantes y/o punzantes, en la maquina punzante, asi como equipos y
materiales de trabajo, y en el manejo de materiales calientes, generando asi la presencia de
los riesgos laborales.

Alcance:

Se impartiran las actividades del plan de capacitacion hacia los 7 trabajadores del area de
taller de la empresa, quienes estan vinculados a la elaboracidn de tanques para radiadores
automotrices.

Periodicidad:

El plan de actividades de capacitacion a los trabajadores del taller, tendra una duracion
estimada de 5 meses aproximadamente, el cual se lo establecera en el plan de control de la
prevencion del riesgo laboral, previsto en el ciclo verificar.

Objetivos:

e Fortalecer los conocimientos adquiridos de los trabajadores, mediante las
capacitaciones (inducciones) de los diferentes temas a tratar.

e Daraconocer a los trabajadores de los 4 puestos (Armadores, Ayudantes, Soldador
y Pintor), la importancia del plan de actividades de capacitacion, entre ellos, a los
riesgos a los que estan expuestos.

Finalidad:

¢ Reducir los altos indices de accidentes y ausentismos laborales en los trabajadores
del taller, los cuales son originados por la presencia del riesgo laboral, como es el
Riesgo Mecanico.

e Mejorar las condiciones y el ambiente laboral en los 4 puestos de trabajo, contando
con trabajadores eficientes y capacitados en el area de taller.

Procedimientos:

¢ Informar al personal operativo (trabajadores) de las medidas a requerir, para hacer

las capacitaciones planteadas.
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e Realizar una breve introduccion sobre los temas a tratar con respecto a la seguridad
en el trabajo aplicadas en este ciclo.

e Inducir sobre los riesgos laborales, prevencion de riesgos y accidentes, ademas de
la utilizacion de las herramientas, equipos y materiales, orden/limpieza y demas
temas.

Metas del plan de capacitacion:
e Fomentar una cultura preventiva sobre los riesgos laborales, como es el riesgo

mecanico.

Enfatizar una buena condicién y salud laboral, para reducir los ausentismos.

Contar con trabajadores preparados y eficaces en base a la induccién.

Tener una buena adaptacion laboral en los puestos de trabajo.

Contar con buenos manejos 0 usos en maquinas, herramientas, materiales de

trabajo, asi como el manejo de materiales calientes

Integrar el bienestar social, mental y fisico de los trabajadores, durante el
desarrollo de sus actividades laborales.
Responsables:
De acuerdo a lo planteado, estaran los siguientes:
e EI técnico de seguridad industrial, sera el encargado de sobrellevar las
capacitaciones a los 7 trabajadores.
e EIl gerente general serd el encargado de aprobar el plan de capacitaciones, en
beneficio a los trabajadores y de la empresa.
Recursos necesarios:
e Se requerira de las instrucciones didacticas (actividades) para el “Plan de
capacitaciones”.
Cave recalcar que el plan de capacitaciones planteadas, se las conformaran en el

cronograma de implementacion de actividades.

3.4.2.2 Dotacion de suministros de proteccion al personal.

Para el desarrollo de esta actividad, se propone en dotar de aquellos suministros necesarios
para la proteccion del trabajador en donde se incluyen; los EPP's e Indumentaria de trabajo,
los cuales seran de mucha utilidad, frente a los riesgos laborales (R. mecanicos) observados
en los puestos de trabajo.

A continuacion, en la siguiente tabla se presentan los suministros de proteccion para el

personal operativo del area de taller.
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Tabla 38. Dotacion de suministros de proteccién al personal.
Puestos de trabajo

identificados con riesgos

laborales (R. Mecanicos)

Requerimientos de Proteccion (EPP’s Cantidades
e Indumentaria) Solicitadas

Guantes de seguridad industrial anti corte

palma. 10
Mascarillas de proteccion (3M-9822- 12
NO5)
ARwADORES,  CHmUAms s
AYUDANTES, SOLDADORY S hati . 10
antideslizantes térmicas transpirables.
PINTOR . .
Indumentaria de trabajo adecuada con 10

cinta reflectiva (camisas y pantalones).
Cascos de seguridad. 7
Fajas de seguridad industrial con soporte
lumbar y espalda.

Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor.

Periodicidad:

De acuerdo a la dotacion de suministros de proteccion para el personal operativo
(trabajadores) en el taller, tendra una duracion estimada de 2 meses de requerimientos
aproximadamente, para lo cual se lo denotaran a través de la gestion preventiva y del plan de
control de la prevencidn del riesgo laboral, previstos en el ciclo verificar.

Finalidad:

Mantener al personal operativo protegido de los riesgos durante el desarrollo de sus
actividades laborales.

Responsables:

Para el marco de esta actividad, estaran los siguientes:

e El técnico de seguridad industrial, serd el encargado de hacer los respectivos
requerimientos de proteccion.

e EI gerente general, sera el encargado de aprobar dichos requerimientos de
proteccion en beneficio a los trabajadores y a la empresa.

Recursos necesarios:

e Para el desarrollo de sus actividades laborales en el taller, se requeriran de los
“Suministros de proteccion” en beneficio a los 7 trabajadores operativos.

Cave recalcar que, para los requerimientos de proteccion al personal operativo, se las
conformaran en el cronograma de implementacion de actividades.
3.1.1.1 Adquisicion de elementos de seguridad.

Para esta actividad se proponen hacer las siguientes adquisiciones de elementos de
seguridad como; la aplicacion de sefialéticas de seguridad y el resguardo de seguridad en

maquinas, los cuales fueron plenamente identificadas acorde a sus necesidades, produciendo
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asi los riesgos laborales, durante el desarrollo de sus operaciones. A continuacion, en la
siguiente tabla se presentaran las adquisiciones de elementos de seguridad, para el personal

operativo del area de taller.

Tabla 39. Adquisicion de elementos de seguridad.

o Necesidades Requerimientos de elementos de Cantidades
Detectadas seguridad Requeridas
Maquina Punzante Colocar resguarda de proteccion tipo
. . 1
(taladro pedestal) telescopio vertical.
2 Mégquina Perfiladora . Instalar resgua_lrdos de proteccién tipo 1
disyuntor para rodillos.
Equipo de compresor Colocar resguardas de proteccién de 1
y pistola para pintado manos en pistola de pintado.
Sefialética en el uso obligatorio de los 3
EPP’s - Guantes de seguridad.
Sefialética en el uso obligatorio de los 1
EPP’s - Casco de seguridad.
Aplicacion de Sefialética en el uso obligatorio de los 1

EPP’s - Mascarilla de seguridad.
Sefialética de mantener espacios libres. 2
Sefialéticas de prevencién por caidas de

objetos en manipulacion.

Sefaléticas de prevencion por
atrapamiento entre objetos.

sefialéticas de seguridad

Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor

Periodicidad:

En base a la adquisicién de elementos de seguridad, con respecto a maquinas y equipos
en el taller, tendra una duracién estimada de 3 meses de requerimientos aproximadamente,
para lo cual se lo denotaran en el plan de la prevencion del riesgo laboral, del ciclo verificar
y con respecto a la adquisicion de sefialéticas de seguridad, tendr& una duracién de estimada
de 1 mes de requerimiento aproximadamente, en el cual se lo detallara en el cronograma de
implementacién de actividades.

Finalidad:

e Mantener protegido con reguardas de seguridad las maquinas y equipos, durante
el desarrollo de sus actividades laborales.

e Fomentar la proteccion al personal operativo, en base a la aplicacion de sefaléticas
de seguridad.

Responsables:

e EI técnico de seguridad industrial, serd el encargado de realizar las respectivas
adquisiciones.

e El gerente general, sera el encargado de aprobar las adquisiciones de elementos de
seguridad en beneficio a los trabajadores y a la empresa.

Recursos necesarios:
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e Parael desarrollo de sus actividades operacionales en el taller, se requeriran de los
“Elementos de seguridad” en beneficio a los trabajadores operativos y a la
empresa.

Cave recalcar que, las adquisiciones de elementos de seguridad, se las conformaran en el
cronograma de implementacion de actividades.
3.1.1.2 Aplicacion de medidas generales de limpieza, orden y adecuacion de espacios.
Para esta actividad, se propone realizar las practicas de limpieza, orden y adecuacion de
espacios libres, en las principales areas de trabajo del taller, en donde se ha evidenciado la
existencia de riesgos en las areas de trabajo, como son: Medicion, Cortado, Taladrado,
Enfriado, Perfilado, Doblado, Soldado y Pintado.

A continuacidn, en la siguiente tabla se presentaran la aplicacion de las medidas generales.

Tabla 40. Medidas generales de limpieza, orden y adecuacion de espacios.

Argas - Medidas generales de limpieza, orden y adecuacion de espacios para todas
Trabajo del las 4
taller as areas

e  Se deberén de ordenar y clasificar todos los materiales y herramientas manuales
cortantes y/o punzantes, que estén a su alrededor y ubicarlos en estanterias o
perchas, con etiquetas identificando el lugar al que corresponda.

e Ordenar los productos quimicos de limpieza (solvente) al lugar que corresponda.

e Evitar que las herramientas y materiales se dejen o se almacenen por donde
quiera.

e Los materiales se apilaran en un sitio que no invadan zonas de paso.

e Indicar con las sefialéticas de seguridad, las zonas de trabajo correctamente y estar
debidamente distribuidos.

. MEDICI ' Mantener las herramientas y materiales limpios y en buenas condiciones.

ON Las maquinarias y equipos de trabajo, se mantendran libres y limpios en su
CORTADO L -

TALADRAD entorno de todo material innecesario.

0 e Mantener las zonas de paso, areas de trabajo y zonas de acceso a medios de
ENERIADO extincion de incendios siempre limpios y despejados.

Los pisos deberan estar en buenas condiciones, secos y limpios, sin desperdicios,
PERFILAD . : . .
ni de materiales innecesarios.

O - . .
DOBLADO ° Poner en contenedores o en recipientes adecuados lo inservible.
SOLDADO ©* Clasificar los residuos adecuadamente.
Y PINTADO ¢ Mantener limpiosy en buen estado el sistema eléctrico e iluminacion.
e Evitar que los desperdicios y desechos especialmente los de soldadura, se

acumulen o estén votados en el piso.

e No permitir la acumulacion de desechos, ni desperdicios alrededor de las zonas
de trabajo.

e Las zonas de paso o pasillos deberan de estar libres de obstaculos.

e Tener una separacion suficiente entre maquinas, para que los trabajadores puedan
laborar comodamente.

e Conservar en las mesas de trabajo un perimetro libre con la finalidad que el
trabajador se pueda movilizar.

Informacion adaptada de investigacién de campo. Elaborado por el autor.
Periodicidad:
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Para el desarrollo de esta actividad, tendrad una duracion estimada de 1 mes
aproximadamente, para lo cual se lo denotara en el plan de la prevencion del riesgo laboral,
previsto en el ciclo verificar.

Objetivos:

e Promover la limpieza, orden y adecuacién de espacios libres en las areas de
trabajo.

e Crear una cultura de prevencion sobre los riesgos laborales, y en especial al
“Riesgo Mecanico”.

e Fomentar el buen ambiente laboral, a través de esta actividad.

Metas a concretar:

e Concientizar a los trabajadores del taller, la importancia de tener buenos habitos
de limpieza y orden.

e En base a esta accion, tener mejoramientos en sus actividades laborales.

e Con estas medidas, se espera reducir todo tipo de riesgos laborales, accidentes,
enfermedades y/o ausentismos laborales.

Responsables:

e Para esta actividad los 7 trabajadores operativos del taller seran los involucrados
de realizar dicha operacion.
e El técnico de seguridad industrial, sera el encargado de supervisar esta actividad.

Recursos necesarios:

e Para esta actividad, se requerird de asesoramientos y formacion instructivas al
personal operativo, por parte del técnico de seguridad industrial.
3.1.1.3 Evaluacion de los puestos de trabajo.
En el estudio se propone incluir los métodos para la medicién de los factores de riesgos,

los cuales seran vitales para el plan de la mejora continua, entre ellos estan:

Tabla 41. Métodos de medicidn para los puestos de trabajo.

Métodos de
Medicion
Matriz de riesgo Con esta matriz se identificaran los riesgos laborales que afectaran
laboral “Triple al trabajador, al medio y al entorno laboral que lo rodea ademas de
Criterio o PGV” conocer el porcentaje de incidencia.
Este método se lo empleara para evaluar los tipos de riesgos
Metodologia mecénicos, en el que se valorardn la consecuencia, exposicion y
WILLIAM FINE  probabilidad del riesgo. Este método se basara en la observacion
directa de las condiciones de trabajo y del trabajador.
Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor.

Objetivo:

Descripcion de los metodos de medicion
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Verificar las condiciones laborales en la que se encuentre el trabajador, aplicando los
métodos de medicion en el area de taller de la empresa.
Aspectos a considerar:
e Tener conocimientos sobre los métodos a utilizar, asi como de la prevencion de
los riesgos laborales y sus riesgos laborales.
e Realizar las supervisiones técnicas en los 4 puestos de trabajo.
e Analizar e identificar los riesgos laborales a través de la matriz triple criterio.
e Conocer el porcentaje de incidencia del riesgo hallado.
e Luego de conocer el riesgo, proceder a evaluar al riesgo con el método FINE.
e Priorizar los tipos del riesgo hallado, segun su valoracion y grado de
peligrosidad.
e Proponer las mejoras pertinentes.
Responsable:
e El técnico de seguridad industrial, sera el encargado de supervisar y evaluar esta
actividad.
Recursos:
e En base a la propuesta de mejora, se recomendara la aplicacion de los métodos

de medicidn en el area de taller de la empresa.

3.1.2 Verificar.
Para esta actividad del tercer ciclo Deming, se procederd a plantear los respectivos
formatos de control, los cuales serviran para verificar el cumplimiento del plan de la mejora
continua a seguir, ademas de estar acorde con el cumplimiento de la estructura legal de la
propuesta. Por ende, entre los formatos de control a realizarse dentro de este ciclo, se
determinan los siguientes:
e Un control de la mejora por proceso.
e El control de riesgo por puestos de trabajo.
¢ Indicadores de capacitacion.

3.1.2.1 Control de la mejora por proceso.

Para este literal, se pretende llevar un control del plan de mitigacion del riesgo existente
en los trabajadores del taller a través de un formato de control, el cual permitira evidenciar el
monitoreo de su avance y verificar el cumplimiento de aquellas metas trazadas.

A continuacion, en la siguiente figura se presentara un sistema de estructura de auditoria

del control de la mejora del proceso, en base a otros trabajos investigativos.
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Tabla 42. Estructura de la auditoria de la mejora del proceso

N@ | Detalles Indicador Meta Monitoreo | % De | Resultados
Actual 2022 avance
1 | Tasa de accidentabilidad Mensual
2 | Asistencia del representante de la Trimestral
empresa
3 | Asistencia de los trabajadores Semanal
4 | Investigacion de accidentes Mensual
5 | Inspecciones y observaciones Mensual
6 | Capacitaciones Mensual
7 | Dotacién EPP Trimestral
8 | Aplicacion de medidas generales Diaria
de limpieza.
9 | Medicion de riesgos existentes Mensual

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior se puede observar los indicadores expuestos a constantes
auditorias, con lo que se podra monitorear el avance y el control de la mejora dados en los
procesos de elaboracion del producto, los cuales se basaran en las metas fijadas.
3.1.2.2 Control de riesgo por puesto de trabajo.

En base a lo que indica la matriz de riesgos triple criterio y la matriz W. Fine se prioriza
los riesgos mecanicos en los puestos de trabajo: Armadores, Ayudantes, Soldador y Pintor.
3.1.2.2.1 Armadores.

Segun el analisis del ANEXO N°8 del capitulo N°2 (matriz de riesgo triple criterio), el
grupo de los riesgos mecanicos, en el puesto de trabajo de los armadores corresponde a:
Realizar perforaciones adecuadas (orificios) en el molde, con maquina taladro pedestal;
Cortamos con la cizalla la plancha seleccionada; Traslado de material y la plancha a la mesa
de trabajo los cuales son considerados como intolerables y Sacar de bodega los materiales y
la plancha de cobre, se resalta del grupo de los seis importantes.

A continuacién, se evidencia el resumen de la medicién del puesto de trabajo de armadores
segun matriz triple criterio.

Tabla 43. Resumen de la medicion de armadores

FACTORES DE RIESGOS MODERADO IMPORTANTE TOTAL
hmgﬁ!"g:_ 1 6 10

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

En la Figura 49, se observa las debidas recomendaciones para el debido control en
funcion a los riesgos mecéanicos catalogados como los més altos (nivel 7), segin la matriz
triple criterio.
3.1.2.2.2 Ayudantes

Segun el analisis del ANEXO N°9 del capitulo N°2 (matriz de riesgo triple criterio), el
grupo de los riesgos mecanicos, en el puesto de trabajo de los ayudantes corresponde a: Se

procede a calentar el molde de cobre para posterior flexibilidad, Se espera a que el molde
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obtenga un color rojizo identificando su flexibilidad y Realizar nervios (rayados)en el molde
con maquina perfiladora son considerados como intolerables.

A continuacién, se evidencia el resumen de la medicidn del puesto de trabajo de ayudantes
segun matriz triple criterio.

Tabla 44. Resumen de la medicion de ayudantes

FACTORES DE RIESGOS MODERADO IMPORTANTE TOTAL
0 7 10

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

En la Figura 49, se observa las debidas recomendaciones para el debido control en funcion
a los riesgos mecénicos ponderados como los mas altos (nivel 7), segin la matriz triple
criterio.
3.1.2.2.3 Soldador

Segun el analisis del ANEXO N°10 del capitulo N°2 (matriz de riesgo triple criterio), el
grupo de los riesgos mecéanicos, en el puesto de trabajo del soldador corresponde a: Luego de
moldear se procede a trasladar el tanque al area de soldado, Pulimos el tanque soldado para
borrar marcas de soldadura y Se sueldan tuercas en cada pieza son considerados como
intolerables.

A continuacion, se evidencia el resumen de la medicion del puesto de trabajo del soldador
segn matriz triple criterio.

Tabla 45. Resumen de la medicién del soldador.

FACTORES DE RIESGOS MODERADO IMPORTANTE TOTAL
0 4 7

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

En la Figura 49, se observa las debidas recomendaciones para el debido control en
funcidn a los riesgos mecanicos valorados como altos (nivel 7), segun la matriz triple criterio.
3.1.2.2.4 Pintor

Segun el analisis del ANEXO N°11 del capitulo N°2 (matriz de riesgo triple criterio), el
grupo de los riesgos mecanicos, en el puesto de trabajo del pintor corresponde a: Pintar el
tanque y panal, utilizando el compresor y pistola, es considerado como intolerable y Unién
manual del tanque con el panal (radiadores), se resalta del grupo de los catalogados como
importantes.

A continuacién, se evidencia el resumen de la medicién del puesto de trabajo del Pintor
segun matriz triple criterio.

Tabla 46. Resumen de la medicion del pintor.

FACTORES DE RIESGOS MODERADO IMPORTANTE TOTAL
0 5 6

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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En la Figura 49, se observa las debidas recomendaciones para el debido control en
funcidn a los riesgos mecéanicos evaluados como altos (nivel 7), seguin la matriz triple criterio.
A continuacion, se refleja el formato donde se llevara un control del riesgo por puesto de
trabajo, el cual permitira registrar el factor de riesgo y el tipo de riesgo con el cual haya

afectado al trabajador, ademéas de evidenciar las medidas de prevencion y sus fechas de

implementacion.
TALLER RADIADORES ALW
PLAN DE CONTROL DE LA PREVENCION DEL RIESGO LAR
i Identificacion _g Control | -
PUESTO DE FACTOR H 8|=| Medidas de Prevencién, contral, | ade
CRITICO DE TIPODE ] LN = oo | implementacion dela
TRapajo | CRITICOD acmoa | DE | R é HHE g‘ %) potecine inereacin | InRCAO dch
= R I
Realizar perforaciones P . Capacitacion sobre el manejo o uso de N
Armad 5 adecuadas (orificios) en el Meczi hMane_]p dt:5 7 X herramientas manuales (punzantes) Octubre 2021
Armacores ! molde, con méquina taladro |~ ECRHC0 enanner;s ' X Colocar resguarda de segundad en Octuhre 2021
pedestal e mguinz (talacro pedestal) i
- Manejo de .
- Cortames con la cizallala |, - . - q . Capacitacion sobre el uso de ) A
Ammadores 51 planchs seleccionada Mecdnicos herramlmmﬁia ] X herramientas manuals (cortantes) Noviembre 2021
Sacar de bodega los : i L
Amnadores si sateiales ylaplanchs de | Meciioos Obm;ﬁgmd a X ﬁ?&iﬁﬁ:ﬁ ordenylimpieza, | o cerbee 2001
cobre
- Trazlado de matenal v 1a o Piso mmegular, - . Capacitacion al personal sobre niesgos . N
Amadores S plancha a la mesa de trabajo Mecdnicos haladizo ! X existente no_nderados i mio_rizadas Dicienbrs 2021
Se procede a calentar el Manejo de [P):Sronji Eg;';: deml;rszt:;]cll:sn -
Ayudantes §i molde de cobre para Mecanicos |  superficieso 7 X\ | colzado adecuad ]-e indmertarade Dicienbre 2021
posteror flexthilidad materales calientes trabaio acorde para realizar exta tarea
S espera a que el molde Manejo de Capacitar sobre utilizacion de EPP antes
Ayudantes S obtengaun colorrojizo | Mecdnicos superficies o 7 XX de realizar las actividades (Dotar de Diciembre 2021
identificando su flexibilidsd materiales calientes EPP para trabajos en caliente)
Realizar nervios (rayados)en A fent Capﬁddnlm. pre‘.'eui:ién de
. A b Atrapamiento par o . accidentes y lesiones a las partes
Ayudantes 81 el molde con maquina Mecanicos et objeto ] XX nvolucradas (colocar resguarda en Enero 2022
perfiladora perfiladors)
Luego de moldear s Manejo de Dotar de Equipos d Proteccion
Soldador 51 procede a trasladar el tanque | Mecdnicos superficies o 7 X Personal acorde para reglizar esta tareas Enero 2022
&l drea de soldado materiales calientes (euantes - cascos v faias de seguridad)
Pulimos el tanque soldado Espacio fisico Adecuacion de espacios de trabajo v
Soldador 51 para borrar marcas de Mecanicos - 7 X Sefialética sobre mantener espacios Enero 2022
) reducido ibres
Se sueldan tuercas en cada Manejo de Dotar de EPP (Mascara de Soldar,
Soldador 51 : Mecdnicos superficies o 7 X Guantes de Soldar, Delantal de Cuero ¥ Febrero 2022
Pleza matenales calientes Polainas v Casacas de Cuero)
Pmtar el tanque y panal, L . .
Pirtor si wtlizando el compresory | Mecimicos | J24WAR | o x|x| |Cekexepistohdepmiadoresguardss| 0
pitola desprotegida de seguridad en proteccitn de manos
B . ) Capacitacion al personal en usos de los
Pirtor si Unién manual del tanque | p | Caida decbietosen) o\ X| | equipos, hemamientas y materiles de Marzo 2022
con el panal (radiadores) manipulzcion trabaio !

Figura 49. Plan de control de riesgo laboral por puestos de trabajo. Informacién adaptada a la empresa
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Segun en la figura anterior, se detalla los riesgos laborales por puestos de trabajo en base
al plan de control de prevencion del riesgo laboral (formato de control de riesgo), en el cual
se evidencian las principales actividades a realizarse durante los periodos establecidos.
3.4.2.3 Indicadores de capacitacion.

Para este aspecto, se implementard un modelo de control en el que se incluiran los
indicadores de capacitacion con la finalidad de verificar el mejoramiento de los
conocimientos del personal operativo, principalmente ante la exposicion del riesgo laboral
durante el desarrollo de sus actividades. A continuacion, en la siguiente figura se presentara

el modelo de control de los indicadores de capacitacion.



Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 96

Lugar: Fecha de Presentacién: 28/05/2021

Detalles Anual Anual |Sem. 1[{Sem. 2 |Sem. 1|Sem. 2(Sem. 1|Sem. 2|Sem. 1|Sem. 2
Cantidad de cursos a
realizar
Cantidad de cursos
realizados
Total %
- PlndeAccionN1
Responsable:| | Aprobado por: Fecha de Inicio: 28/05/2021
Indicador: Version: 0.01
Objetivo: Que el cumplimiento del plan de capacitacion sea mayor o igual a 70%6
Plazo: 02/04/2022
Acciones para lograr los objetivos: Fecha de Inicio: 28/05/2021
Fecha de
Finalizacion: ~ 22/03/2022
Informacion: Evaluar las necesidades identificadas acorde a los conocimientos que se necesitan en los
trabajadores, para asi redefinir los perfiles de cada uno.
Aspectos a
considerar: Buscar todos los cursos a realizar durante el afio.

Figura 50. Ficha de indicadores de capacitacion. Informacion adaptada a la empresa Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

En la figura anterior se evidencia el modelo de registros de capacitaciones, los cuales
estaran acorde y relacionados a las diferentes capacitaciones establecidas anteriormente en el
ciclo “Hacer”.

3.4.3 Actuar.

Para esta Gltima actividad del ciclo Deming, se propone efectuar los cumplimientos de las
metas fijadas que se necesitardn para la toma de decisiones gerenciales, en el cual se
determinan los siguientes aspectos para su cumplimiento, como son:

e Laformacion de un equipo técnico analista.
e Una gestion de prevencion de riesgos.
e El seguimiento de la gestion preventiva.

Por ende, en el caso de no cumplirse con las metas fijadas, se tendra que volver a retomar
y rectificar el Plan de la mejora continua, hasta lograr la mitigacion del riesgo mecéanico,
presentes en los puestos de trabajo del taller “Radiadores ALW™.
3.4.3.1 Formacién del equipo técnico analista.

Para este aspecto, se implementara la formacion de un equipo técnico analista de trabajo,
para dar el cumplimiento de las metas trazadas (fijadas) en base a reuniones ejecutadas con
el personal involucrado, el cual permitira el funcionamiento del plan de la mejora continua.

A continuacion, en la siguiente tabla se presentara el equipo técnico analista de trabajo.



Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 97

Tabla 47. Técnico analista de trabajo.
Cargos Funciones destacadas
Gerencia e Sera el encargado de receptar la informacién pertinente y su posterior
aprobacion, ademas de proporcionar de los recursos necesarios para su
implementacion del plan de la mejora continua.

Dpto. e Serael encargado de ofrecer los horarios flexibles para la ejecucion del plan
Talento de la mejora continua, con respecto a las capacitaciones, ademas de solicitar
Humano las compras de los recursos requeridos en el plan.

Dpto. de e El jefe técnico de taller, supervisara a los trabajadores y efectuard los
Produccién seguimientos en la ejecucién de actividades del personal operativo y dar

aviso al técnico de seguridad industrial, de cualquier novedad suscitada en el
taller.

Investigador e Es el encargado de desarrollar la investigacion cuyos resultados vy
conclusiones serdn expuestos en las reuniones, ademas debe presentar el
informe a los deméas departamentos con las recomendaciones pertinentes

Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Segun en la tabla anterior se puede visualizar el equipo técnico analista de trabajo el cual
estara a cargo de la ejecucion, control, y supervision del plan de la mejora continua.
3.4.3.2 Gestion de prevencion de riesgo.

Para efecto de este aspecto, para poder mitigar el riesgo potencial (R. Mecanico) hallado
y actuar sobre este problema detectado en el taller de la empresa, se realizd una gestion
preventiva en donde fue necesario intervenir (atacar) en la fuente, en el medio de transmision,
en el trabajador, en los 4 puestos de trabajo. Por ende, para efectos de este desarrollo se
implemento la gestion preventiva de riesgo por puestos de trabajo, para asi actuar de forma
directa a los riesgos hallados. Ver Anexo N° 1 hasta al Anexo N° 4.
3.4.3.3 Seguimiento de la gestidn preventiva.

Después de fijar el monitoreo del plan de mitigacién del riesgo existente en los
trabajadores del taller basado en la estructura técnica “Prevencion de Riesgos en el Taller
ALW?”, ahora se procedera a establecer un cronograma de seguimiento de la gestion
preventiva, en donde se detallaran la planificacion, implementacion de actividades y mejora
continua establecidas en la gestion, el cual contard con fecha de avance, cumplimiento y

evidencia de la misma. Ver Anexo N° 5.

3.5 Cronograma de implementacion

En base a las actividades planteadas anteriormente en el plan de prevencion del riesgo
laboral, se realizara un cronograma de actividades con la finalidad de evidenciar el tiempo
estimado (periodo) para su desarrollo en cada una de las actividades propuestas. Para efecto
de su desempefio, se considera la herramienta Gantt, reflejado en el Error! Reference source
not found. , permitiendo asi verificar su inicio de actividades el LUNES 01/09/2021 y
finalizando el Viernes 14/04/2022, con una duracion total estimada de 139 dias.
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Para llevar a cabo el costo de la implementacidn (evaluacion econémica) se toma en

consideracién aquellas actividades del Plan de la mejora continua como son: la

implementacidn de actividades de capacitacion, la dotacion de equipos de proteccion para los

trabajadores, y la adquisicion de los elementos de seguridad, los cuales generan costos por

cubrir en la implementacion de la mejora. A continuacién, en la siguiente tabla se presentara

el costo total de la implementacion.

Tabla 48. Costo total de la implementacion de la mejora.

N°  Solucién del plan de la mejora continua  Cant. Unidades C.OStO. Total
Unitario $

1 Ca}pagltauon sobre el manejo o uso de 7 Trabajadores $ 85,00 $ 59500
maquina punzante.

2 Capacitacion sobre el uso de herramientas 7 Trabajadores $ 6500 $ 455,00
manuales cortantes y/o punzante.
Capacitacion sobre el orden y limpieza,

3 prevencion de accidentes y riesgos 7 Trabajadores $ 80,00 $ 560,00
laborales (R. mecénicos).
Capacitaciones sobre los riesgos laborales,

4 segin su nivel de valoraciéon (W.F- R. 7 Trabajadores $ 70,00 $ 490,00
mecanicos).

5 Capacnac_lon en prevencion de incendios y 7 Trabajadores $ 90,00 $ 630,00
almacenaje de cilindros.
Capacitacién al personal en usos de los

6 equipos, herramientas y materiales de 7 Trabajadores $ 75,00 $ 525,00
trabajo.

7 pGaL:Erinn;es de seguridad industrial anti corte 10 EPP's $  7.56 $ 7560

8 Mascarillas de proteccion (3M-9822-N95). 12 EPP’s $ 2098 $ 3576

9 Gafas transparentes de seguridad. 6 EPP’s $ 835 $ 50,10
Botas (calzado) industriales antideslizantes .

10 térmicas transpirables. 10 EPP's $ 3300 $ 33000

11 Indum_entarla d_e trabajo adecuada con cinta 10 Indumentaria $ 11,50 $ 115,00
reflectiva (camisas y pantalones).

12 Cascos de seguridad industrial. 7 EPP’s $ 5,00 $ 35,00

13 Fajas de seguridad industrial con soporte 5 EPP's $ 1500 $ 7500
lumbar y espalda.

14 Colocar. resgl_Jarda de proteccion tipo 1 Contratqge $ 120,00 $ 120,00
telescopio vertical. Instalacion

15 Ir)stalar resguardc_Js de proteccion tipo 1 Contrato_ ge $ 160,00 $ 160,00
disyuntor para rodillos. Instalacion

16 Colo_car resgua}rdas de proteccion de manos 1 Contrato_ ge $ 97,00 $ 9700
en pistola de pintado. Instalacion
Sefalética en el uso obligatorio de los Elaboracion

7 EPP’s - Guantes de seguridad. 3 de Sefialética $ 3500 $ 10500
Sefalética en el uso obligatorio de los Elaboracion

18 EPPs - Casco de seguridad. ! de Sefialética $ 3500 $ 3500
Sefalética en el uso obligatorio de los Elaboracion

19 EPP’s - Mascarilla de seguridad. 1 de Sefialética $ 3500 $ 3500

20  Sefialética de mantener espacios libres. 2 Elabqraglpn $ 35,00 $ 70,00

de Sefialética

21 Sepaletlcas de_preve_qcmn por caidas de 3 Elabqraglpn $ 35,00 $ 105,00
objetos en manipulacion. de Sefialética

29 Sefialéticas de prevencién por atrapamiento 1 Elaboracion $ 35,00 $ 3500

entre objetos.

de Sefialética

Costo Total de la Implementacion  $ 4.733,46

Informacion adaptada a la investigacion de campo. Elaborado por el autor.
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Segun en la tabla anterior se puede observar que para la implementacion de la mejora se
obtuvo un costo total ascendente de $ 4.733,46 dolares.
3.7 Analisis Beneficio/Costo

Para el analisis de este indicador econdmico, Beneficio/Costo (B/C), se tomaran en cuenta
los costos incurridos por la falta de un plan de mitigacién de riesgos existentes en el taller
Radiadores ALW versus el costo de la implementacion de la mejora, por ello, para calcular

este indicador, en relacion al aspecto de la seguridad, se emplea la siguiente formula:

BIC Costo por accidentes y ausentismo laboral

~ Costo total de la implementacién de la mejora

Acorde a esto, para verificar la factibilidad o viabilidad del proyecto, es decir si es rentable

0 no, se emplea los siguientes criterios de decision.

Tabla 49. Criterios de decision del indicador econémico.

Relacién Descripcion del criterio

B/C>1 e Indica que los beneficios superan a los costos, por
consiguiente el proyecto o propuesta debera ser
considerada.

BIC=1 , Aqui no existe ganancias, puesto que los beneficios son
iguales a los costos.

B/IC<1 o Muestraque los costos son mayores que los beneficios, no
se debe considerar.

Informacion adaptada a la investigacion de campo. Elaborado por el autor.

A continuacion, se detalla el calculo del indicador Beneficio/Costo, en donde el beneficio
es el impacto econdmico por accidentes y ausentismos laborales ocasionado por la falta del
plan de mitigacion de riesgos y el costo es referido al costo de la implementacion de la
mejora, en donde:

v Costo de mayor impacto = $7.810,50 d6lares.
v Costo de la implementacién de la mejora = $ 4.733,46 dolares.

$ 7.810,50
$ 4.733,46

v" Indicador B/C = 1,65

De acuerdo al resultado del indicador B/C = 1,65 cumple con la relacién B/C > 1; en

v" Indicador B/C =

donde indica que el proyecto es considerado y, por lo tanto, la propuesta es VIABLE Y/O
FACTIBLE, cuya interpretacion sera que por cada dolar invertido se obtendra un redito de

$0,65 centavos de dolar.

3.8 Viabilidad y sustentabilidad de la propuesta
Para la viabilidad y sustentabilidad de la propuesta, se fundamenta en varios criterios

expresados a continuacion.
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3.8.1 Viabilidad de la propuesta

La propuesta es viable ya que satisface los requerimientos de la base legal de seguridad y
salud ocupacional con respecto a la propuesta de implementacion de un Plan de mitigacion
de riesgos en el taller ALW.
3.8.2 Sustentabilidad de la propuesta

Es sustentable bajo la percepcion del analisis costo beneficio, cuyo resultado es favorable
para cumplir los objetivos planteados, dando continuidad a las acciones y que éstas no afecten

la capacidad de desarrollo a futuro.

3.9 Conclusiones

Ante la necesidad de proponer el “Plan de mitigacion de riesgos existentes en el taller de
radiadores ALW” basado en su estructura técnica sobre la Prevencion de riesgos en el taller
el cual tiene la metodologia Demig o PHVA, en donde a través de sus ciclos: Planear, Hacer,
Verificar y Actuar se detalld la ejecucion del plan valorizado en $ 4.733,46 ddlares, el cual
fue analizado a través del indicador econdmico Beneficio/Costo (B/C > 1 ; 1,65 > 1),
resultando VIABLE Y/O FACTIBLE la propuesta, indicando que, se lo debera de tomar en
consideracién para su desarrollo.

Por ende, se espera que, mediante este plan se puedan mejorar su ambiente laboral y
reducir los indices de accidentes y ausentismos a futuro.

En cuanto a los objetivos especificos de la tesis, en lo referente a la Identificacion de los
riegos del trabajo de las actividades y puestos de trabajo: Armado, Moldead, Soldadura y
Acabado) dicha informacion se encuentra en el numeral 1.2.1.1 del capitulo N°1.

Con respecto al segundo objetivo especifico de Evaluar y ponderar los riesgos existentes,
aplicando el método Triple Criterio y William Fine. Se logr6 identificar a través “Matriz
Triple Criterio”, y con la recopilacion de datos se evaluaron a los 7 trabajadores de los cargos
de: Armadores, Ayudantes, Soldador y Pintor (segundo objetivo especifico de la tesis) y con
esto, se cuantificaron los riesgos laborales existentes en cada cargo, los cuales fueron
ponderados obteniéndose como RIESGO IMPORTANTE, al Riesgo Mecanico con un 30%
de incidencia de afectacidn en sus actividades de la elaboracion de tanques para radiadores
automotrices, se encuentra en el numeral 2.6.2 del capitulo N°2.

Luego de conocer esta problematica, se aplico la metodologia FINE, en el que se evalud
a los riesgos mecanicos, cuyo resultado fue 9% considerado como Alto y 15% considerado
como medio en las actividades del ayudantes, significando asi intervenciones “Inmediata y a
Corto Plazo” estos resultados se encuentra en el numeral 2.6.3.1 del capitulo N°2, y estos

resultados a través de la Matriz Priorizante de Problemas se determind una incidencia de
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afectacion del 43% en la mano de obra, seguidos del criterio medio ambiente que tuvo un
22% de incidencia en el &rea en mencion, estos resultados se encuentra en el numeral 2.6.3.1
del capitulo N°2, lo que implica un problema de caracter interno en la empresa. Todos estos
problemas representan un costo de $7.810,50 dolares, durante el periodo 2011-2019, estos
resultados se encuentra en el numeral 2.8 del capitulo N°2,.

El tercer objetivo especifico referente al Plan de Mitigacion de los riegos existentes, dicha
informacidn esta desarrollada en el capitulo N°3 numeral 3.4., el cual se lo debera de tomar
en consideracion para su desarrollo.

3.10 Recomendaciones

En beneficio al Plan de mitigacion del riesgo existente en el area de taller de la empresa
Radiadores ALW, sera necesario plantear las siguientes recomendaciones:

» Se sugiere que la empresa implemente las actividades segun el cronograma
establecido.

> Se recomienda seguir evaluando periddicamente los puestos de trabajo mediante
el uso de la matriz triple criterio y la metodologia FINE, acorde al seguimiento de
la gestidn preventiva.

> Se resalta la formacién de un equipo técnico analista de trabajo, para el
cumplimiento de las metas fijadas en las reuniones ejecutadas.

> Se remienda que las estadisticas oficiales de accidentes y enfermedades
ocupacionales, se clasifiquen por subsector de actividad de los sectores
productivos. En los Anexos 1y 2 del capitulo N21 aparecen datos historicos que
se lograron procesar, aunque en los medios oficiales no cuentan con datos
estadisticos levantados sobre datos reales, referentes a la accidentabilidad y
morbilidad, por subsector de actividad de los sectores productivos.

> Y, por ultimo, se recomienda ejecutar el plan de la mejora continua, siguiendo sus

lineamientos establecidos con las herramientas descritas en este capitulo.
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Anexo N° 1.
Accidentes laborales por subsectores productivos, periodo 2012 — 2017
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Informacion adaptada del (IESS, Boletin Estadistico nimero 24, 2018), Elaborado por el autor.
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Anexo N° 2.
Trabajadores por subsectores productivos, periodo 2012 — 2017
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Anexo N° 3.
Caélculos de proyeccion de accidentes del subsector productivo

Proveccion de Accidentes - Subsector Productivo.

Meétodo a Emplease: MINIMOS CUADRADOS,

Periodo Actual: 2012 — 2017,

Proyeccion a: 5 afios.

Referencia: Se tomardn en cuenta una empresa de los subsectores productivos -
Sector Manufacturero evidenciados desde el periodo 2012 —2017.

Formulacidn:

1)y Ecuacion de la Recta: Y =a+ h*X’

En donde X'= Cantidad de periodos a provectar; las Y = Pronosticos {Afios
Proyectados); n= Total de afios actuales.
2) Se hallardn los valores de a v b, luego se los reemplaza en la ecuacion siguiente:

q = EXPIV-CXTXY)
nLXE- (EX) '

SARROLLO - PROGRAMA EXCELL:

Fabricacion de Productos Elaborados de Metal,
Excepto Maquinaria y Equipo

METODOS MINMOS CUADRADOS (ACCIDENTES) n=13 F“\h[:::l':';:iigii:;ﬁ;ﬂ:ﬁ";ﬁ::e
Aifios Pe&)ﬁd“ Accidentes (V)| X*Y | x? P:;:gfos ],m;&f:t: os N;i;m?
2012 203 203 1 25088 7 2018 362
2013 2 242 484 4 = 8 2019 409
2014 3 255 765 9 9 2020 456
2015 4 238 1152 | 16 a= 333l 10 2021 503
2016 5 244 120 | 25 1 2022 549
2017

6 192 1.152 36 34.784 12 2023 596

46.88

formacién adaptada del método minimos cuadrados, Elaborado por el autor.



Anexo N° 4,

Anexos 107

Caélculos de proyeccion de trabajadores del subsector productivo

Proyeccion de Trabajadores - Subsector Productivo.

v

Periodo Actmal: 2012 —2017.
Proyeceidn a: 5 afios.

Yy

Y

Meétodo a Emplease: MINIMOS CUADRADOS.

Referencia: Se tomardn en cuenta una empresa de los subsectores productivos -

Sector Manufacturero evidenciados desde el periodo 2012 - 2017,

Formulacidn:

1) Ecuacion de la Recta: Y =a + b*X’

En donde X'= Cantidad de periodos a proyectar, las Y'= Prondsticos (Afios
Proyectados); n= Total de afios actuales,
2) Se hallardn los valores de a y b, luego se los reemplaza en la ecuacion siguiente:

g — EXEY) - GXEX*Y)

nEX?- (EX)?

DESARROLLO — PROGRAMA EXCELL:

Fabricacion de Productos Elaborados de Metal,
Excepto Maquinaria y Equipo

METODOS MINIMOS CUADRADOS (TRABAJADORES)

Aios © Trabajadores (Y)| X*Y Xz
2012 1 22392 22892 1
2013 2 24676 48352 4
2014 3 25928 77.784 9
20135 4 25926 103.704 16
2016 5 24 489 122445 25
2017 ] 31235 187410 36

Fabricacion de Productos Elaborados de

Metal, Excepto Magquinaria y Equipo

n=13 Periodos Aiios N° Trabajadores
Proyectados | Proyectados | Proyectados
2.282.959 7 2018 41.459
742 8 2019 43.860
9 2020 52.426
a= 3.076.76 10 2021 57.909
11 2022 63.302
12 2023 68.876

4.068.565
742

Informacion adaptada del método minimos cuadrados, Elaborado por el autor.



Accidentes y trabajadores proyectados al 2023

Anexo N° 5.

Fabricacion de Productos Elaborados de

Metal, Excepto Maquinaria y Equipo

Periodos Afios N*® Trabajadores
Actuales Actuales Actuales

1 2012 22.892

2 2013 24.676

3 2014 25028

4 2015 25926

5 2016 24 489

6 2017 31.235
Periodos Afios N*® Trabajadores

Proyectados | Proyectados Proyectados

14 2018 41.459

15 2019 43.866

16 2020 52.426

17 2021 57.909

18 2022 63.392

19 2023 68.876

Fabricacion de Productos Elaborados de

Metal, Excepto Maquinaria y Equipo
Periddos Afios Actuales N" Accidentes
Actuales Actuales

1 2012 203
2 2013 242
3 2014 255
4 2015 288
5 2016 244
6 2017 192
Periddos Afios N" Accidentes
Proyectados | Proyectados Proyectados
14 2018 362
15 2019 409
16 2020 456
17 2021 503
18 2022 549
19 2023 596

Informacion adaptada del método minimos cuadrados, Elaborado por el autor.
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Anexo N° 6.
Cuadro de Conceptos

Riesgo

Es probabilidad de sufrir o acontecer un dafio, ya sea a la persona, méaquina o en
instalaciones, es decir al bien material o la persona, que este laborando, en cuanto al dafio
a la persona puede ser leve, medio o severo y en cuanto a las maquinas e instalaciones sus
pérdidas econdmicas son mayores (Garcia & Jimenez, 2013).

Peligro

Es todo hecho, suceso o condicion que pueda producirse desde la fuente generadora de
dafos, causando perjuicios al bien material o propiedad o al medio ambiente, pero que asi
mismo es inherente a las cosas materiales, el cual esta correlacionado a las condiciones
inseguras del lugar. (Hernandez, Malfavon, & Fernandez, 2015, pag. 23)

Dafio

“Son las lesiones, derivadas de la consecuencia ocurridos por el peligro latente de cada
individuo o grupos de personas, que la puedan sufrir durante una actividad de riesgo
suscitada” (Hernao, 2017, pag. 5)

Salud

“De acuerdo a la OMS (Organizacion Mundial de la Salud), la define como el estado
animico de un individuo en el que involucra; el bienestar fisico, mental, y social e inclusive
ademas de las afectaciones y/o enfermedades” (Diaz, 2015, pag. 2).

Prevencion

“Es el grupo de actividades y medidas correctivas acopladas o proyectadas en las etapas
de actividades de una empresa, con la finalidad, de controlar o reducir, los riesgos
suscitados en el trabajo” (Moliner, 2015, pag. 88).

Accidente de trabajo

Segun el Ministerio de Salud Publica - MSP del Ecuador (2019) lo define, como: “Toda
situacién imprevista y repentino debido a causas, consecuencias 0 por ocasiones
suscitadas en el trabajo, dado en una actividad laboral relacionado a un puesto de trabajo,
que puede suponer dafios a la persona o a la propiedad” (pag. 103).

Accidente in itinere

“Es toda situacion que el trabajador sufre durante el trayecto de ir o regresar (volver)
hacia su lugar de trabajo” (Diaz, 2015, pag. 7).

Dafios derivados en el trabajo
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“Son aquellas situaciones en las que el trabajador sufre de enfermedades, patologias, o
lesiones a causa o por ocasion durante una actividad laboral” (Moliner, 2015, pég. 89).

Incidente laboral

“Es todo suceso de accidente de trabajo, asociado a la propiedad y a pérdidas en los
procesos, con la diferencia que el trabajador no sufre de ningtn dafio o lesion” (Mufioz,
2017, pag. 19).

Lesion

“Se refiere a un tipo de accidente ocasionado de forma directa con acontecimiento
subito y dafiino a la integridad fisica del individuo, es decir que se acontece cierta pérdida
fisica a causa del dafio generado” (Moliner, 2015, pag. 90).

Proteccion

“Es una técnica de prevencion y actuacion sobre aquellas consecuencias perjudiciales
de un suceso, peligro o riesgo” (Hernao, 2017, pag. 5)

Ausentismo Laboral

Es la no permanencia de un colaborador en el sitio de trabajo, siendo asi atribuible una
baja en el ambito laboral, por causa de una incapacidad del colaborador ya sea por permiso
médico o por falta sin justificar.

Enfermedad profesional

“Son aquellas afectaciones cronicas que se manifiestan directamente con el trabajador
durante sus actividades laborales ya sea de ocupacion o de profesion, los cuales estan
expuestos a diversos factores de riesgos, que posibilitan o no una incapacidad laboral”
(Ministerio de Salud Publica del Ecuador, 2019, pag. 104).

Salud ocupacional

Segun la Organizacion Panamericana de la Salud - OPS (2020) la define, como: “El
mayor grado de bienestar mental, fisico y sociable del trabajador, durante sus actividades
laborales evitando lesion o dafio, adaptando mejoras en los puestos de trabajo” (pag. 3).

Higiene en el trabajo

Es una técnica de prevencion que nace de las enfermedades profesionales en el que se
actua identificando, valorando y realizando correcciones a los factores de riesgos como;
fisicos, quimicos y biologicos, de tal manera que se los puedan controlar o regularizar

adaptandolos al medio ambiente laboral. (Diaz, 2015, pag. 12)

Salud en el trabajo
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“Es el proceso principal del individuo, en el que verifica no solo, la prevencion, control
de accidentes y enfermedades, sino también el control de los factores de riesgos dentro de
su entorno laboral” (Ministerio de Salud Publica del Ecuador, 2019, pag. 107).

Medio ambiente de trabajo

“Se refiere a las condiciones fisicas en la que se halla el lugar de trabajo, en el que se
promueve cuidar la salud, seguridad y bienestar del trabajador, dando sostenibilidad de
espacio de trabajo” (Hernandez, Malfavon, & Fernandez, 2015, pag. 22).

Equipos de proteccion personal (EPP)

Son todos aquellos dispositivos, equipos, accesorios y vestimenta de seguridad, en las
que el trabajador las usa para protegerse y cuidarse, como norma establecida en la empresa
en contra de las posibles lesiones, o dafios a su integridad.

Seguridad

Es un area conjunta de normas, reglamentos, politicas, acciones en el que se cumplen
con los instrumentos técnicos y legales, necesarios para proteger y cuidar la integridad
fisica del individuo, asi como de la propiedad. Ademas, se puede decir que es una técnica
de aplicacion profesional que se utiliza para evitar accidentes y siniestros, y garantizar un
buen ambiente laboral. (Hernandez, Malfavon, & Ferndndez, 2015, pég. 22)

Prevencion de riesgos laborales

Es una disciplinaria conformada por un grupo acciones biomédicas, sociales y técnicas
que buscan mejorar la seguridad y salud de los trabajadores, mitigando, controlando o
reduciendo aquellos riesgos laborales presentes en el medio ambiente de trabajo.

Seguridad del trabajo

“Es una técnica de prevencion contra los accidentes de trabajo suscitados, en el que se
analiza, controla y/o reduce aquellos riesgos suscitados por los riesgos mecanicos
ambientales” (Diaz, 2015, pag. 12).

Actos inseguros

“Se refiere al caso omiso de las normas y procedimientos de seguridad y trabajo, por
parte de los empleados, dados que estas normas y procedimientos hayan sido divulgados
anteriormente por la empresa” (Sibaja , 2012, pag. 86).

Entre los actos inseguros mas principales, tenemos los siguientes:

> Al operar un equipo o instrumento sin autorizacion.
» Al maniobrar un montacargas a velocidad excesiva.

» Al desactivar ciertos dispositivos de seguridad de las maquinas.

» Al utilizar o manejar equipos defectuosos o de forma incorrecta.




Anexos 112

> El no utilizar los equipos de proteccion personal (EPP).
» A la mala ubicacion de una carga, en lugar incorrecto.
Condicidn de trabajo
Segun la ley 31/1995, de Prevencién de riesgos laborales, la define como cualquier
situacion de trabajo que pudiera tener una posibilidad significativa de generar riesgos para
la seguridad y salud del trabajador (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 4).
Condiciones inseguras
“Se refiere a una situacion de peligro, el cual es propiciado en el lugar de trabajo
involucrando maquinas, equipos y/o instalaciones” (Sibaja , 2012, pag. 87).
A continuacion, se presentara algunos ejemplos de condiciones inseguras:
» Tener resguardos y protecciones de manera inadecuada.
Tener elementos, equipos y/o materiales defectuosos.
Tener espacio fisico reducidos, para laborar.
Estar expuestos a puntos de incendios o explosiones.
Tener en desorden y falta de limpieza, el area de trabajo.
Estar expuestos a ruidos excesivos.
Estar en exposicion a gases, polvos, humos, etc.
Tener deficiencia en lo que respecta a instalaciones eléctricas.

YV V. V V V V V V

Iluminacion deficiente.
> Disefios de puesto de trabajo, mal estructurado.

Condicién de seguridad

“Se refiere a las condiciones que presentan los materiales, los cuales puedan causar en
el lugar de trabajo, accidentes laborales ya sean con; las maquinas, equipos de trabajo,
aparatos moviles, instalaciones eléctricas, aparatos de elevacion entre otros” (Garcia &
Jiménez, 2013, pag. 7).

Lugar de trabajo

Son aquellos espacios fisicos, en donde el trabajador desarrolla sus actividades
laborales durante un tiempo determinado.

Condiciones de trabajo inadecuado

“Son aquellas infraestructuras como; locales, instalaciones y productos que presentan
riesgos laborales, debido a la desordenacién y mala organizacion de los procesos o
materiales” (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 6).

Evaluacion del lugar de trabajo
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“Es el analisis en el trabajo de manera sistematica con la finalidad de identificar 1as
situaciones de riesgo en sus actividades que puedan causar efectos como; accidentes, o
enfermedades profesionales” (Rubio, 2011, pag. 10).

Gravedad de un riesgo

“La gravedad del riesgo es determinada entre la probabilidad y la severidad del dafio,
que pueda originarse” (Diaz, 2015, pag. 4).

Evaluacién de riesgo

“Se refiere a evaluar un riesgo grave, con la finalidad de priorizarlos en conjuntos y asi
poder tomar medidas correctivas para cada uno” (Rubio, 2011, pag. 19).

Matriz de riesgo

Es una herramienta de medicién y gestion que permite visualizar y determinar que
riesgos laborales son los mas principales y peligrosos ya sea para el trabajador o en el
entorno laboral los cuales son considerados para la toma decision ante una posible medida
preventiva.

Método de evaluacion de riesgos

Son aquellas técnicas como arbol de fallos, arbol de sucesos y diversos métodos que
sirven para identificar sus causas o fallos comunes previos a una evaluacion coman.
Ademas, de esto, se puede considerar que, para su evaluacion se emplean varios criterios
los cuales, son tomados como metodologia a seguir como son; el método ABC, el método
binario, el método William T. Fine, entre otros métodos que obedecen a una
fundamentacion mas precisa durante la evaluacién general de los riesgos laborales.
Fuente especificada no vélida..

Riesgo laboral

“Segun la ley 31/1995, de Prevencion de riesgos laborales, la define como la
posibilidad que un empleado sufra un dafio, derivado de sus actividades laborales”
(Moliner, 2015, pag. 89).

Indicadores de salud

Es una herramienta fundamental para identificar una situacion de riesgo o peligro
determinado, en el cual se puede diagnosticar una situacion. Ademas, se consideran
indicadores de salud cuando se doten de informacion detallada sobre el estado integral de
salud del individuo, ya sea en el entorno de trabajo o de la propia organizacion (Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 2017).

Riesgo mecanico
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Es el conjunto de factores fisicos, que posibilitan o generan lesiones en el trabajador
causando eventos o efectos fisiopatolégicos como; cortes, punciones, caidas,
aplastamientos, quemaduras, golpes por objetos proyectados, entre otros los cuales, al
momento de hacer una actividad obedecen a la manipulacion de herramientas manuales,
maquinarias, vehiculos o la utilizacion de ciertos equipos, que por lo general son raiz de
eventos de peligros o de riesgos, para un trabajador en un determinado centro de trabajo
(Riesgos laborales, 2021).

Caidas al mismo nivel

Estas caidas se producen al mismo nivel, cuando el individuo realiza trabajos que
implican riesgos o peligros como; en suelos o plataformas resbaladizos debido a piso
himedos o que el piso sea irregular, también en espacios reducidos entre maquinas, el
tener obstaculos en el paso, al tener en desorden sin limpieza las zonas de paso o en
maquinas, al tener calzados inadecuados o sino al tener iluminacion inadecuada en las
zonas de trabajo. (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 9).

Atrapamientos por o entre objetos

Se refiere a la probabilidad de tener atrapamientos o arrastre de un miembro del cuerpo,
0 prendas de vestir, en aberturas o durante el funcionamiento de alguna méquina o al
momento de trasladar materiales pesados, empleando fuerza fisica (Riesgos laborales,
2021).

Caidas de objetos por manipulacion

Son aquellas caidas de equipos, herramientas, o materiales, que afectan al individuo
directamente causando accidentes de cualquier indole, debido a la manipulacion que
emplea el trabajador.

Caidas de objetos

Se producen durante el manejo, traslado de herramientas o materiales o en la
elaboracion de algin producto, en la cual no estén debidamente almacenados o ubicados,
ya sean en las paredes, estantes, armarios, suelos o en techos, también se pueden producir
caidas de objetos debido a la falta de iluminacion (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 10).

Choques contra objetos inmoviles

Son aquellos golpes directos que el individuo recibe durante una accion laboral en
contra de un objeto que no estaba en movimiento. Esto es debido por la existencia o
presencia de obstaculos que intervienen en el paso o circulacion.

Quemaduras
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“Es cuando el trabajador realiza o emplea actividades laborales relacionados a
contactos directos de elementos calientes, de tal manera que producen consecuencias
graves para el afectado” (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 12).

Cortes, choques, golpes contra objetos moviles

Es cuando el trabajador realiza actividades laborales en el que sufre golpes, rasgufios,
cortes entre otros, cuando esta, en pleno movimiento con elementos moviles ya sean de
maquinas, materiales e instalaciones.

Choques y golpes

“La produccién de choques y golpes es debido, cuando el trabajador empleg;
funcionamientos de maquinarias, manipulacion de elementos fijos o moviles, mala
distribucion de maquinarias, desordenamiento en zonas de paso, y espacios de trabajo
inadecuado, los cuales causan accidentes indeseados” (Garcia & Jiménez, 2013, pag. 11).

Cortes

“Son aquellas herramientas o maquinas en que el trabajador emplea durante su
actividad, en el cual se producen pequenias o grandes heridas” (Garcia & Jiménez, 2013,
pag. 11).

Caidas a distinto nivel

Esta caida se contribuye cuando el trabajador se cae en una plataforma de soporte de
distinta altura, debido a la falta de limpieza y orden de ciertos elementos que obstaculicen
el area de trabajo, ademas de existir elementos inestables 0 no resistentes como, por
ejemplo; aquellas escaleras mal dimensionadas, peldafios o pisos irregulares.

lluminacion insuficiente: Es constituido como riesgo importante debido a que la
iluminacion es inadecuada y tenga fallas. Para lo cual se la define como €l; “riesgo que
provoca fatiga visual ademas de otros trastornos oculares y visuales” (Instituto Nacional
de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2021).

Ventilacion insuficiente: Se lo considera por observacion directa riesgoso en nuestro
estudio, debido a las fallas en la ventilacion durante la jornada laboral. Por ende, se la
define riesgoso ya que puede aumentar el tipo de contaminacién ambiental que se percibe
en un determinado sitio de trabajo” (Organizacion Panamericana de la Salud, 2011).

Caidas de objetos por manipulacion: Se las considera importante ya que en la
observacion se pudo constatar caidas de equipos, herramientas, 0 materiales, que afectan
al individuo directamente causando accidentes de cualquier indole, debido a la

manipulacion que emplea el trabajador.
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Manejo de herramientas cortantes: Se las considera importante porque existen
materiales en que el individuo las manipula y por su accionar extraen o separan el material
del elemento causando cortes en las manos.

Atrapamientos por o entre objetos: Se la considera importante en nuestro estudio
porque refiere a, la probabilidad de tener atrapamientos o arrastre de un miembro del
cuerpo, o prendas de vestir, en aberturas durante el funcionamiento de alguna maquina o
al momento de trasladar materiales pesados, empleando fuerza fisica (Riesgos laborales,
2021).

Choques contra objetos inmoviles: Es constituido riesgo importante porque existen
golpes directos que el individuo recibe durante una accion laboral en contra de un objeto
gue no estaba en movimiento. Esto es debido por la existencia o presencia de obstaculos
que intervienen en el paso o circulacion.

Polvo inorgéanico: Es considerado importante debido a que son; agentes dafinos que
suelen ser microrganismos no vivos en el que su proceso de afectacion es progresiva e
irreversible, siendo este riesgo un derivado de algin elemento en el que el ser humano, es
el méas vulnerable (Nava, 2015).

Presencia de vectores: Es considerado importante este riesgo debido a que son;
“organismos vivos que suelen trasmitir virus patogenos infecciosos ya sean entre personas
o de animales, causando asi una enfermedad ya sea ocupacional o particular (Organizacion
Mundial de la Salud, 2020).

Posturas forzadas: Es considerado importante este riesgo debido a que; “Se
comprenden de aquellas posiciones del cuerpo que estan fijas o restringidas en las cuales
tienen se sobrecargan en ciertas areas del cuerpo en el que se involucran musculos o
tendones” (Ministerio de Sanidad y Consumo de Madrid, 2011, pag. 13). Ademas, durante
la tarea con postura forzada se implican principalmente tronco, brazos y piernas, ya sean
de pie o sentados durante la jornada de trabajo.

Posturas inadecuadas: Es considerado importante este riesgo debido a que; “Son unos
de los factores de riesgo mas importante que influyen mucho en los trastornos musculo-
esqueléticos y que sus efectos van desde molestias hasta una incapacidad” (Ministerio de
Sanidad y Consumo de Madrid, 2011, pag. 12)

Movimientos repetitivos: Es considerado importante este riesgo debido a que; “Son
aquellas tareas en las cuales los movimientos de ciertas partes del cuerpo humano ejercen

movimientos de forma repetida seguln el tipo de trabajo, dando a lugar trastornos musculo-
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esqueléticos, siendo unas de las causas de enfermedad y lesiones laboral” (Instituto
Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2021).

Manipulacién de quimicos: Es considerado importante este riesgo debido a que son;
“aquellos manejos de sustancias y productos quimicos nocivos y peligrosos que un
individuo realiza sin tener en cuenta alguna proteccion” (Instituo Nacional de Seguridad
y Salud en el Trabajo, 2013, pég. 4).

Turnos rotativos: Es considerado importante este riesgo debido a que; “es uno de los
aspectos de las condiciones de trabajo, en el que se involucra el tiempo laboral
sobrecargado, teniendo repercusiones directas en la vida laboral, segun el ritmo continuo
o discontinuo que sobrellevan, causando el estrés en el trabajador” (Instituo Nacional de
Seguridad y Salud en el Trabajo, 2013, pag. 1).

Alta responsabilidad: Es considerado importante este riesgo debido a que; “Son unos
de los factores psicolaborales en el que se influyen las condiciones organizacionales o
laborales, en donde pueden tener un impacto positivo o negativo segun las condiciones de
trabajo que tenga” (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2010, pag. 9).
Siendo en su mayoria de alcanzar una satisfaccion laboral suele generalmente causar el
estrés laboral.

Minuciosidad de la tarea: Es considerado importante este riesgo debido a que; “Se la
define como el conjunto de requerimientos psicofisicos en el que el trabajador es sometido
durante su jornada de trabajo” (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo,
2012, pag. 6).

Matriz triple criterio: La Matriz de Riesgos es una herramienta de gestion que permite
determinar objetivamente cuéles son los riesgos relevantes para la seguridad y salud de
los trabajadores que enfrenta una organizacion. “Matriz Triple Criterio o PGV”, llamado
asi porque se involucra la escala cualitativa de riesgos, siendo estos; la Probabilidad de
ocurrencia (P), la Gravedad del dafio (G) y la Vulnerabilidad (V), quienes conforman los
3 criterios principales de la matriz en el cual se obtienen como resultado la Estimacion del
Riesgo (ER).

> Probabilidad de ocurrencia (P): Criterio que mide la posibilidad de que un
accidente se materialice y se transforme en un incidente o dafio, tomando en
cuenta que el operador es el que esta expuesto al riesgo inminente. Dentro de
este aspecto para medir su probabilidad de ocurrencia, se consideran ciertas

valoraciones los cuales se evidencian en el Anexo N° 9.
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» Gravedad del dafio (G): Criterio que mide diferentes niveles de gravedad de

riesgos, los cuales producen dafios o lesiones quedando materializados. Dentro
de este aspecto para ponderar la gravedad del dafio, se consideran ciertas
valoraciones que el evaluador debera de prescindir, los cuales se evidencian en
el Anexo N°9.

Vulnerabilidad (V): Criterio que mide la vulnerabilidad en cuanto a medidas
de gestion o controles de riesgos internos se puedan dar o mitigar dicho riesgo.
Para este aspecto se consideran ciertas valoraciones los cuales se evidencian en

el Anexo N° 9.

Una vez determinada, los criterios de evaluacion de la matriz, se procede a valorizarlos

mediante la Estimacion de Riesgo (ER), el cual se lo define a continuacion:

Estimacion de Riesgo (ER): Es el sumatorio total de sus 3 criterios definidos,
en el cual se identifica el riesgo ya sean en los puestos de trabajo, procesos o
actividades del trabajador, detallando si se trata de un Riesgo Moderado,
Importante o Intolerable, los cuales, con su férmula respectiva, se los

evidencia en el Anexo N° 10.

Informacion Elaborado por el autor.
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Ubicacion geogréafica de la empresa Radiadores ALW
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Anexo N° 8.
Indices reactivos periodo 2011 — 2019 de la empresa Radiadores ALW
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Anexo N° 9.

Legales (RTL)
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Anexo N° 10.
Verificacion del cumplimiento de la normativa 957 del Instrumento Andino
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Anexo N° 11.

Cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - MATRIZ TRIPLE CRITERIO - PGV
PROBABILIDAD DE o _
OCURRENCIA GRAVEDAD DEL DANO VULNERABILIDAD ESTIMACION DEL RIESGO
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Anexo N° 12.

Criterios de evaluacion de la matriz triple criterio

CRITERIOS DE LA EVALUACION
PROBAEREILIDAD DE OCTRRENCITA
NIVEL VALOR DESCRIPCION
El incidente v dafic ccwrrira menos del 10%% de las weces
BAJA 1 (imverosimilraro). INunca ha sucedido en afios de exposicion al riesgo.

Extremadamente remota pero concebible.

El incidente v dafio ocwrrira del 10% v el 70% de las veces. Aungue no
MEDIA 2 hava ocwrido antes. no seria extrafio que ocurriera (probable/posible).

Pucde ocwrir por lo menos una vez al afio.

El incidente v dafio ocwrrira siempre o casi siempre, sobre el 70% de las
ATITA 3 weces. Es posible que haya ocurrido en otras ocasiones anteriores (casi
scguro). Completamente posible que se presente la situacion de riesgo.

P =PROBABILIDAD DE OCTURRENCIA
GRAVEDAD DEL DANO

NIVEL VALOR DESCRIPCION
LIGERAMENTE 1 Lesiones leves no incapactantss, pérdida de material. leves meoleshias superficiales e wrnacion,
DANING pemisfins dafios econdmicos (Tratamisnto médico sin incapacidad).

Incapacidades transitonias no pormancntes. Pérdida de matenal de costo moderado.
DANIND 2 Enfermedades mcapacitantes mencres. Trastornes musculo esquelétcas. Dafdios a la propiedad
entre & 20 &l 60%. (Incapacidad temporal mayer de 1 dia a menos de 6 meses).
Incapacidades permanentes. Leciones senas (fatales) o muerte. Pérdida de materal de alto
EXTREMADAMENT cosmo. Litigios o pleitos. Amputacionss, fractiras mayvores. Cancer v otras enfermedades
E DANINO cromicas que acorten severamente la vida. Dafios a la propicdad mayor al 60%. (Pérdida de
trabajo dz al menos & meses hasta incapacidad permanents o fatakdad ).

G = GRAVEDAD DEL DANO

VULNERABILIDAD

NIVEL VALDE DESCRIPCION

Se realiza una continua gesticn de prevencion de riesgos, se capacita v concientiza &l personal.

Apovo & imvestigacion a la gesticn. Se imponen controlzs v peaalidades para exigir 2l
MEDIANA GESTION 1 cumplmisnto de las nommas en todas las areas relacionadas con la mdustria. Se sumindstra

proteccidn personal completa v s= exize suuso. Bl departamento de seguridad s= encarga dz

sns fanciones especificas, confrola v ejecofa la gesiion (acciones puntuales. msladas)

Se realiza una mediana gestion de prevencion de riesgos, capacitacion & mstruccion rregular v

[\CIP]ETIE 2 se suministra proteccion basica v medidas de control generales (ze entraza elementos de
GESTION "

INo existe atencién alguna frente a la situacion vulnerable de los o realiza ninguna
NINGUNA GESTION 3 e ST Tiesgos (a0 se

gestion de prevencion de riesgos).

YV =VULNERABILIDAD

Informacion tomada de la Herramienta de gestion PGV. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 13.

Estimacion de riesgo y su formulacion

ESTIMACION DEL RIESGO (ER)

NIVEL VALOR DESCRIPCION

El riezpo 2= bajo, BODERADO. Se puede asumir riesgo o instalar
proteccion. No raquisre de controles adicionales. Sitvacion poco
pelisroza; el riespo debe ser eliminado, pero 1a situacidon no es una
BMErgencia.

El riezpo es INPORTANTE. Se procede con precancion. El riesgo

ANTE necesita ser manejado con procedimientos de control. Se requieren
IMPORT SY6 proteccion basica v medidas de control generales_ El riesgo debe ser
eliminado sin demora; requiere atencion lo antes posible.

El riezgn es INTOLERABLE. Los métodos propuestos deberdn
modificarse. para entregar una solucion destinada a evitar o reducir el
INTOLERABLE 7,8Y 9 riesgo Se requisren Alta proteccion. Medidas de control obligatorias v

MODERADO IV 4

ezperificas. Se requiere correccion inmediata; 1a actividad debe
sar detenida hasta que el riesgo =2 haya disminuido.

FORMULA DE VALORACION DEL RIESGO

ER=P+G+V

En donde:

P = Probahilidad de ocurrencia

G = Gravedad del dafio.

V = Vulnerabilidad

FUENTE: https://es_scribd com/document/371742178 Metodologia-PGV

Informacion tomada de la Herramienta de gestion PGV. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 14,

Evaluacion de la matriz triple criterio - Armadores
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Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 15.

-7

Evaluacion de la matriz triple criterio — Ayudantes
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Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.



Anexo N° 16.
Evaluacion de la matriz triple criterio — Soldador
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Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por
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Anexo N° 17.

Evaluacion de la matriz triple criterio — Pintor
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Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 18.
Resultado priorizantes de los factores de riesgos laborales

MODERA IMPORTA TOT ESTIMACI
DO NTE AL ON TOTAL

6 13 19 17%

FACTORES
DE RIESGOS

MECANICOS 30%

11%

2%

1 10 0 21 19%
1 2 0 3 3%
TOTAL 37 65 10 112 100%
NTor A'\SAC'O 33% 58% 9%

Informacion adaptada de la matriz triple criterio. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 19.

Armadores
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Informacion tomada del taller de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 20.
Actividad de los armadores

Informacidn tomada del taller de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 21.

Ayudantes

7

on en

| de intervenc

s

7

10rizacion segun nive

Pr

0 SUOLIL) ugencuRL 001UB23 Jogs0d ered anbue: m,McﬁﬁH
v | z | orv | 00zt ey 007 [O0) 00| ¥ | s s uesoulgospepen] M | 2 11 e 07
100 3)UsLU[eNUEW BapjoLL S o
SeINIRAU0I|  SalIAQILL S03BI0 ELOpE{Qop Ul m
N IAQuII 5033 .
viv | 002 ¢ | Ofvg | 00¢T O4Eh 00y (oT|oOT |V sotjob‘owauzzoy|  enuoo sanbolgy 00IURIB , 100 ‘SOLLBING SN OPUEIYp| 6 W
apjow [ap opezalapus eziay| | O
ezalu| OpeIqop ©
v | 00y T | OCva | 00CT (%4 007 [OT|OT | ¥ |sepred ugtooepesu] ianimcam|  CNERN apaug [e ‘opeypad spjow) 8
3D BJje} 'UapI0saQ
[ pejse1 3juepnfe 030 |3 0fan
. sotlo SaU0ISIILG UERENTE o elope]iyiad eumnbeuw uod apjow
L o 00Te ey 00L | QT L |0T|sad 1SMUeY 0Jod ojuamwedeny| W _m%Amog\émo_zwcau_smN %
. R ozIpe[eqsal ol opejiyad ap eare ﬁ
ww | g ¢ |ove | o1 ey OV | 0L |O7| L |7 [smommuoo'sdonl e o] NN | souemen sndsig)| :
seinpey[nBew| )uen09 eluaILRLBY aluawyenuew feLsnpuresliy| | 9
v | ooy T | orve | 00zt %ep 00y |oT|oT |V ) apotauepy] PN {uoo oy efepou opsony oo 8 | ©
J— OpeLU Jouaisod
vLY 4 T | Orvd Al %ey orvg 74 9| ¢ | T [semaenuos ssdion 0t %_.% % 001UEB N ns ered eupdsid ap ease [e[ ¢
1S} 01083 ‘0pe)ua[ed 3p|ow [3 Sowope|sel |
RET AR TR pepIgMal
ww | oo 7 000¢ i 000t [or|or [or| MR comains| auen | osopsp osor g g | T
‘seinpewand) P4
ap ofaue|y U310 3pjow 9 anb e eiadsa S m
3| qeweyul pepijigial} Joaisod ered a1qod w
ity s o 0ore s 004 1OT] L (0 SeinpaLang ojonpoid ap olauepy QRN 3papjow _Ss__m_sm%goawmm 0
opewsnb
ozIpe[eqsal
VLIV | 00F T | Oorva | 00¢T %Y 007 |OT|OT | ¥ |semoenuod ‘sadion JeinBiu oSl 00ILBIR 3D EaIe [e apjow [ epejsen as| T
DLl 05ld ‘Opeupefel ap 0s3004d fap ofan]

3NI4 NOIQVHO VA

0931
30 4OTVA

ELETS
=49

'd9

SYIONENJASNOD
§3191S0d

09531y
30 OdIL

OAILYY3d0 TYNOSY3d - (43T11V.L) NOIDONAOYd :YIdY

09531

30 Y¥0LIVA

S3AVAIALLIY oN

OSs3IO0dHd

<< >DOOQO<C=Z2F WwWwm

ANIANVITTIMNOIDVNTVAT 3AZIGLYIN
10¢/90/20 *YHO3
$3ZI4LONOLNY SFI0AVIAVY Yivd SINONYL 30 NOIOVI08Y T3 1 TYHINTD 053004d
MV SIH0AVIAVY -VSTHdNT




Anexos 134

Anexo N° 22.
Actividad de los ayudantes

Informacién tomada del taller de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.



Anexos 135

Anexo N° 23.
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Anexo N° 24,
Actividad del soldador

Informacién tomada del taller de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 25.

Pintores.
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Anexo N° 26.
Actividad del pintor

Informacion tomada del taller de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 27.

Registro de naturaleza de lesiones segun la resolucioén CD. 513
NATURALEZA DE LAS LECCIONES JORNADAS TRABAJO PERDIDO
Muerte 6000
Incapacidad permanente absoluta (1. P.A) 6000
Incapacidad permanente total (1.P1.) 4500
Perdida del brazo por encima del codo 4500
Perdida del brazo por encima del codo o debajo 3600
Perdida de la mano 3000
Perdida o invalidez permanente del pulgar 600
Perdida o invalidez permanente de un dedo cualquiera 300
Perdida o invalidez permanente de dos dedos 750
Perdida o invalidez permanente de tres dedos 1200
Pérdida o invalidez permanente de cuatro dedos 1800
Perdida o invalidez permanente del pulgar y un dedo 1200
Perdida o invalidez permanente del pulgar y dos dedes 1500
Pérdida o invalidez permanente del pulgar y tres dedos 2000
Pérdida o invalidez permanente del pulgar y cuatro dedos 2400
Pérdida de una pierna por encima de la rodilla 4500
Pérdida de una pierna por la rodilla o debajo 3000
Perdida del pie 2400
Pérdida o invalidez permanente de dedo gordo o de dos 0 mas dedos del pie 300
Perdida de la vision de un ojo 1800
Ceguera total 6000
Perdida de un oide (uno solo) 600
Sordera total 3000

Informacidn tomada del seguro general de riesgo de trabajo (IESS), Elaborado por el autor.
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Anexo N° 28.
Gestion preventiva de riesgos — Armadores.
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Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 29.
Gestion preventiva de riesgos — Ayudantes.
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Informacion adaptada de la empresa Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo N° 30.
Gestion preventiva de riesgos — Soldador.
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Anexo N° 31.
Gestion preventiva de riesgos — Pintor.
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Anexo N° 32.
Cronograma de seguimiento de la gestion preventiva
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Anexo N° 33.
Diagrama de Gantt del plan de la mejora continua
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