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Resumen.

Este trabajo recopildo los datos necesarios para determinar los riesgos mas
significativos que se encuentran presentes en la nueva linea de produccién de Llantas
de Camién Radial de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. Para el siguiente
analisis se empled la metodologia de una Matriz de Identificacién y Valoracion de
Riesgos, todo complementado con los Procedimientos Operativos de Seguridad y las
Soluciones de Mitigacion inmediatas para cada uno de los riesgos determinados. El
objetivo de aplicar estas herramientas fue mejorar y brindar un ambiente de trabajo
seguro, orientado a mantener la integridad fisica de los trabajadores en Optimas

condiciones.
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Abstract.

The present work gather data to determine the most significant risks to workers at the
new truck radial tires production line from Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.
To undertake this analysis, an identification and valuation matrix was performed.
This strategy was complemented with security operation processes and risks
valuation. Besides, mitigation solution were presented to every risks determined at
the production line. This work was aimed to improve the work environment, to
guarantee the physical integrity of the workers of Compafiia Ecuatoriana del Caucho
S.A., truck radial tires line production.
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INTRODUCCION

En el sector productivo (manufacturero y de servicios) la mayor parte de las
empresas tienen como prioridad la produccion, tanto de sus bienes como de los
servicios que estas ofrecen al mercado, teniendo en cuenta esta realidad, se puede
decir que en una gran parte de las empresas se deja a un lado el elemento principal
que las conforman, que son las personas que en ellas trabajan, pasando por alto en

muchos casos la seguridad que las personas requieren o0 necesitan.

Por esta razon he visto la necesidad de enfocarme en la seguridad de los trabajadores
de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., teniendo en cuenta que esta empresa
tiene implantado mediante el Departamento de Seguridad Industrial y Medio
Ambiente un estudio de riesgos para las diferentes maquinas que intervienen en el
proceso productivo, con la diferencia que el estudio de una Matriz de Riesgos que me
propongo realizar es en una nueva linea de produccion, la cual se trata de la
fabricacion de Llantas de Camion Radial, es por ello que debe contar con todos los
analisis y controles de riesgos que esta linea presenta. Para la realizaciéon de este
proyecto cuento con el apoyo del Departamento de Seguridad Industrial, con la
informacion y los medios necesarios para el desarrollo exitoso del proyecto.

El objetivo de este proyecto de analisis, estudio y control de riesgos es entregar a la
Compafia Ecuatoriana del Caucho S.A., a través del Departamento de Seguridad
Industrial y Medio Ambiente, una herramienta practica para el conocimiento de los
riesgos eventuales que tiene la nueva linea de produccion de Llantas de Camion

Radial, equipada con nuevos materiales de produccion y tecnologia (maquinaria),
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para la fabricacion de este nuevo producto. Esta linea de produccion debe contar con
toda la seguridad necesaria para garantizar un trabajo 6ptimo y para asegurar la

integridad fisica de las personas que en ella trabajan.

Ademas servira para dar a conocer a los trabajadores los riesgos a los cuales estan
expuestos al participar directamente en esta linea de produccion y capacitarles para
que ellos puedan reaccionar de una manera adecuada ante cualquier situaciéon de

riesgo que se pudiera presentar en su trabajo.

Se utilizara también herramientas adicionales las cuales nos serviran de apoyo para
lograr un mejor resultado en la aplicacion y desarrollo de la matriz de riesgos, estos
instrumentos se desarrollaran conforme avance el estudio y control de los riesgos. Se
realizara ademas la valoracion de los riesgos que se detecten en cada uno de los
puestos de trabajo y en las actividades de los operadores, basandonos en 2 factores
fundamentales que son la consecuencia y la probabilidad, el uno basado en funcion
de la integridad fisica de las personas y dafios materiales y el otro establecido segln
la posibilidad de que se presente dicho riesgo, cada uno de ellos respectivamente.

Como instrumento de capacitacion y de informacidn para los trabajadores se utilizara
y desarrollara los procedimientos operativos de seguridad, en los cuales figurara la
informacion necesaria acerca de los riesgos principales a los cuales se expone el
trabajador, asi como también el equipo de protecciéon individual adecuado para
mitigar los mismos, la ubicacion y funcionamiento adecuado de los dispositivos de
seguridad con los que estan equipadas las maquinas. Las soluciones de mitigacién se
implementaran de acuerdo a un analisis de los riesgos que se identificaron y tomando
en cuenta cuales son los méas representativos, es decir, aquellos riesgos que se pueden
representar una situacion de mayor peligro para las personas que laboran en la

compaiiia, dependiendo de cada una de las areas de trabajo.

La metodologia que se utilizara para desarrollar la matriz de Riesgos en la linea de
Llantas de Camion Radial de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., es un
estudio en el lugar de trabajo, determinando los factores peligrosos en cada proceso y
en cada tarea que ejecutan los trabajadores mientras se desarrolla su labor diaria,
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identificando a todos los trabajadores que intervienen en el proceso, y se evaluara

cualitativa y cuantitativamente los factores de riesgo.

La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. puede llegar a controlar de una mejor
manera la accidentabilidad (indice de Frecuencia y el indice de Gravedad), mediante
la realizacion de este estudio y con ayuda del Departamento de Seguridad Industrial,
con el fin de llegar a tener un indice de accidentabilidad con un valor de cero o
minimizarlo en lo posible, obteniendo los procesos mas seguros y en excelentes
condiciones para los trabajadores al tener un conocimiento y control de los riesgos

que existen.
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CAPITULO |

MATRIZ DE RIESGOS. TERMINOS Y DEFINICIONES

Introduccion.

En todo lugar de trabajo, incluidos los talleres artesanales, las cooperativas y las
fabricas, el empleador o quien lo represente, debera tomar medidas pertinentes para
disminuir los riesgos laborales, las cuales deberan estar basadas en las directrices
sobre sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, con el fin de
establecer normas o disposiciones que brinden al trabajador un ambiente optimo para

su desarrollo y que proteja su integridad fisica.

La Compariia Ecuatoriana del Caucho S.A. es una empresa que requiere realizar una
Matriz de Riesgos la cual implica un analisis, un estudio y control de los riesgos en
el lugar de trabajo con el fin de llegar a tener un ambiente de trabajo seguro y poder
diagnosticar, establecer e individualizar los factores de riesgos de cada una de las

actividades de los operadores de las diferentes maquinas.

La Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos se realizara en la linea de
produccion de Llantas de Camion Radial, es una linea que se esta desarrollando en la
compafiia. Este es un nuevo proyecto que cuenta con nuevas tecnologias que
comprenden maquinarias, equipos, herramientas y materiales, que si no estan

estudiados apropiadamente podrian ocasionar un dafio a la salud del operador.

Es importante conocer algunos términos dentro del campo de seguridad industrial
para tener una idea clara acerca del trabajo que se desarrollara en los capitulos
siguientes, estos ayudard a comprender el significado de lo que trata una matriz de
riesgos, asi como también a comprender las siguientes expresiones tales como, que
es riesgo, seguridad industrial, higiene industrial, accidente, incidente, accidente en

trayecto, enfermedad profesional, acto inseguro, etc.
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1.1.Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. — Generalidades.

1.1.1. Resefia Historica.

La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. fue fundada el 31 de Julio de 1955 en la
ciudad de Cuenca — Ecuador, con una inversion de 24 millones de sucres y un total
de 36 accionistas, gracias al empuje de un grupo de industriales ecuatorianos que
buscaron dar una respuesta al desarrollo de la regién, luego de la grave crisis de la
“paja toquilla” que afect6 econdmicamente a la ciudad, lo que hizo que
aproximadamente un 25% de la poblacion emigrara a las provincias del Guayas y el

Oro en busca de trabajo.

Figura 1.1. Foto Llantera Inicios
Archivo de los Inicios de La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.

El 23 de diciembre de 1962 se produce la primera llanta, y un afio después, con 155
colaboradores, la produccién alcanzé la cantidad de 52.256 unidades. Luego de 10
afios de produccion continua, se lleg6 a la cifra de 1°000.000 de llantas, cantidad que
en 1997 fue superada en un solo afio (1°076.591 llantas), demostrando el crecimiento
sustancial de la empresa. En el afio 2002 se alcanz6 una produccion de 1°332085
[lantas con una fuerza laboral de 942 colaboradores. Desde sus inicios, la compafiia
recibe la asistencia técnica de General Tire y posteriormente de Continental de
Alemania, ya que esta adquirié los derechos de la compariia antes mencionada para

la fabricacion de los siguientes productos:

¢ Llantas radiales para vehiculos de pasajeros y camioneta
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e Llantas convencionales o bias para vehiculos de pasajeros, camioneta y
camion.
e Actualmente, estd en desarrollo el proyecto para fabricacion de llantas de

Camidn Radial.

1.1.2. Misioén.

La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. ha definido como Mision el
mejoramiento continuo de sus productos afiadiendo valor a cada una de las
actividades que realiza para satisfacer a sus clientes, colaboradores, distribuidores y

accionistas.

1.1.3. Vision.

La vision de la Compafia Ecuatoriana del Caucho S.A. es ser un generador de
soluciones con productos y servicios para la industria automotriz en los mercados
nacionales e internacionales, para ser uno de los principales productores de llantas y

tener una marca reconocida a nivel mundial.

1.1.4. Valores.

Para la Comparfiia Ecuatoriana del Caucho S.A. los valores mas importantes y

relevantes son el respeto, ética, responsabilidad y disciplina.

1.1.5. Politica de Calidad.

La politica de calidad de La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. hace referencia
a los siguientes aspectos donde todos los colaboradores estan comprometidos a su

fiel cumplimiento:
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e Enfocarnos principalmente en las necesidades de nuestros clientes
ofreciendo productos y servicios que satisfagan sus necesidades.

e Ofrecer un ambiente de trabajo desafiante y encaminado al crecimiento
del personal enfocado a su desarrollo profesional y familiar donde el
mejoramiento continuo es una forma de vida.

e Satisfacer a los accionistas con una gestion eficiente y eficaz para lograr
resultados excepcionales.

e Garantizar la calidad de los productos con nuestro entusiasmo, talento y

con modernos sistemas de control.

1.1.6. Politica de Seguridad, Salud y Medio Ambiente.

Con el propdsito de orientar, preservar la salud y la integridad fisica, asi como la
vida de los trabajadores; de tal manera que puedan realizar sus labores en un
ambiente minimo de riesgos, la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., por medio
del Departamento de Seguridad y Medio Ambiente, establece una politica de
Seguridad, Salud y Medio Ambiente la cual esta sustentada en los principios basicos
de la politica de Calidad de la misma, en la que todos sus colaboradores estan

comprometidos a:

e Desarrollar procesos y entregar productos y servicios preservando la
Seguridad, Salud y Medio Ambiente de todos los colaboradores,
contratistas y comunidades vecinas.

e Cumplir con la Legislacion aplicable, y con todos los compromisos
voluntariamente adquiridos en el campo de la Seguridad, Salud y Medio
Ambiente.

e Emitir normas y reglamentacion interna en temas de Seguridad, Salud y
Medio Ambiente.

e ldentificar y Evaluar los riesgos e impactos ambientales con el fin de
prevenir la accidentabilidad y la contaminacién ambiental.

e Contar con un programa de prevencion y respuestas en caso de

emergencia para evitar dafios personales, materiales y ambientales.
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e Capacitar y entrenar a los colaboradores de Seguridad, Salud y Medio

Ambiente.

1.1.7. Infraestructura.

La empresa para el desarrollo de sus actividades cuenta con instalaciones propias,
area total construida 40300 metros cuadrados. Esta ubicada en la Panamericana
Norte Km. 2.8, en el sector del Parque Industrial de Cuenca.

EEEE NN

Figura 1.2. Infraestructura Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.

Lay-Out de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.

1.2. Objetivos.

El objetivo de este proyecto es entregar a la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.

una matriz de riesgos, en donde se detecten todos los peligros a los que puede estar
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expuesto el trabajador de la nueva linea de produccién, asi como tambien desarrollar
las soluciones de mitigacion necesarias para cada uno de los riesgos potenciales que
pudieran presentarse en las maquinas de este proceso, las soluciones de mitigacién
ademas nos ayudaran a proteger la salud de los operadores, haciendo méas seguros los

procesos de trabajo.

Elaborar una herramienta practica de capacitacion, que son los Procedimientos
Operativos de Seguridad, con el fin de dar a conocer a los operadores los riesgos que
se encuentran en las distintas areas de trabajo, ademas que conozcan cuales son los
equipos de proteccion individual que necesitan en cada una de las éareas, y por
ultimo, que estén concientes de las rutas de evacuacion, dependiendo de la ubicacién

en la que se encuentren.

Este estudio de riegos servira también para poner al tanto al operador de los
dispositivos de seguridad que poseen las diferentes maquinas, su correcto
funcionamiento y ubicacion, asi como también que dispositivos son de bloqueo de la
maquina, de tal manera que cuando se presente un situacion eventual de peligro las
personas puedan reaccionar de una manera adecuada y de la formas mas rapida
posible, para evitar dafios de mayor gravedad. Dentro de esto podemos resaltar los

objetivos més centrales, que son:

Analizar todos los riesgos eventuales presentes en la nueva linea de

produccion de llantas.

- Desarrollar los procedimientos de seguridad en cada uno de los
procesos de la linea de Camion Radial.

- Evitar posibles dafios al personal a causa de manipulaciones
inadecuadas.

- Desarrollar las soluciones de mitigacion para los principales riesgos
que se tienen en las maquinas nuevas.

- Realizar el control y seguimiento de las acciones preventivas

apropiadas como resultado de la evaluacién de riesgos.
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1.3. Términos y Definiciones.

1.3.1. Matriz de Riesgos.

Para entender en que se basa la matriz de riesgo, empezaremos definiendo riesgo que
es, “La Combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento o exposicion
peligrosa y la severidad de la lesion o enfermedad que puede ser causada por el

evento o exposicion™*

, es decir, que bajo determinadas circunstancias, una persona
tiene la probabilidad de llegar a sufrir un dafo profesional. Un claro ejemplo puede
ser el del trabajador que realiza su tarea sobre un suelo mojado, que representa un

peligro, pues este, tiene la probabilidad de resbalarse y sufrir una caida.

1.3.2. Riesgo de Trabajo.

“Son eventualidades dafiosas a que esta sujeto el trabajador, por ocasion o

consecuencia de su actividad™?.

1.3.3. Peligro.

Es la “Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o

lesion a las personas, o0 una combinacién de estos.”

, €s decir, son un conjunto de
elementos que estando presentes en las condiciones normales de trabajo, pueden
desencadenar una disminucién en la salud de los trabajadores, provocando lesiones,

incapacidades fisicas, y en algunos casos la muerte.

La Matriz de Riesgos es una herramienta que al implementarse en una empresa

ayudara a la deteccion de riesgos en el lugar de trabajo para evitar la probabilidad de

1 OHSAS 18001. Sistema de Gestién en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <
http://www.bsigroup.es/ >.

2Codigo de Trabajo, Legislacion Conexa, Concordancia y Jurisprudencia. Ecuador. Taller de la
Corporacién de Estudios y Publicaciones. Actualizada Mayo 2009. 19na.

¥ OHSAS 18001. Sistema de Gestioén en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <

http://www.bsigroup.es/ >.
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que las personas que trabajan en ella puedan verse afectadas y plantearse soluciones
que puedan ayudar a mantener una area de trabajo mas segura y con menos

probabilidades de sufrir un accidente o incidente de trabajo.

1.3.4. Seguridad Industrial.

La capacidad productiva del hombre primitivo se vio disminuida por los accidentes
ocurridos en las actividades que realizaba (la caza y la pesca), ocupaciones
primordiales de la época. Més tarde y a medida que avanza el tiempo, surgen nuevas
labores y el hombre se enfrenta a las enfermedades y lesiones ocasionadas por su

trabajo.

Con estos antecedentes se define a la Seguridad Industrial como “el arte y la ciencia
que se encarga de la prevencion de accidentes y de incidentes” también diria que la
Seguridad Industrial se encargara de que todos los procesos que hayan sido
debidamente planeados, no sufran interrupciones, con efectos negativos en el hombre

y demas recursos de una organizacion.

También se la define como la ciencia, dedicado al reconocimiento, evaluacion y
control de los riesgos industriales y al estudio de los medios para la prevencién de

accidentes e incidentes.

1.3.5. Higiene del Trabajo.

Este tema trata los riesgos que no pueden ser observados a simple vista. Son los
causantes de las lesiones organicas que al producirse por el trabajo, se denominan

comunmente enfermedades profesionales.
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Se define como, “El estudio y vigilancia de las condiciones ambientales en el sitio
de trabajo, con el fin de obtener y conservar los valores Optimos posibles de

ventilacién, iluminacién temperatura y humedad, etc.”.’

La labor del higienista industrial moderno ha cambiado de manera dréastica con el
paso de los afios. La demostracion de que ha ampliado su campo lo demuestra la
definicion actual introducida por la Asociacion de Higiene Industrial de los Estados
Unidos (AIHA), que dice:
Que es una ciencia y disciplina que consta de un conjunto de conocimientos y
técnicas dedicadas a reconocer, evaluar y controlar los factores fisicos,
psicoldgicos o tensiones a que estan expuestos los trabajadores en sus centros
de trabajo y que puedan deteriorar la salud y causar una enfermedad de trabajo.
(44)

La actividad del higienista industrial moderno lo convierte en maestro, ya que esta en
la obligacién de capacitar a los trabajadores a fin de que conozcan los riesgos que se
presentan en el lugar de trabajo.

1.3.6. Accidente de Trabajo.

Accidente de trabajo, “es todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con
ocasion del trabajo y que produzca en el trabajador una lesion organica, una
perturbacion funcional, una incapacidad o la muerte. Es también accidente de trabajo
aquel que se produce durante la ejecucion de ordenes del empleador, o durante la

ejecucion de una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo’”

De acuerdo con esta definicion podemos decir que es cualquier acontecimiento
inesperado, no deseado e imprevisto que interrumpe o interfiere el proceso ordenado

de una actividad de trabajo.

*Codigo de Trabajo, Legislacion Conexa, Concordancia y Jurisprudencia. Ecuador. Taller de la
Corporacién de Estudios y Publicaciones. Actualizada Mayo 2009. 19na.
>Codigo de Trabajo, Legislacion Conexa, Concordancia y Jurisprudencia. Ecuador. Taller de la

Corporacién de Estudios y Publicaciones. Actualizada Mayo 2009. 19na.
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1.3.7. Incidente.

Es un evento relacionado con el trabajo, en el que ocurrié o pudo haber ocurrido una

lesion o enfermedad, independiente de su severidad o victima mortal®.

1.3.8. Accidente en Trayecto.

Es aquel accidente de trabajo que sucediere desde el momento en que el trabajador
sale de su domicilio con direccion a su lugar de trabajo y viceversa, siempre y
cuando el recorrido se sujete a una relacion cronologica de inmediacion entre las
horas de entrada y salida del trabajador y el trayecto no se modifique o interrumpa

por motivos personales.

1.3.9. Accidente que no se considerara de trabajo.

El accidente provocado por el propio trabajador intencionalmente, o cuando estuviere

bajo efecto del alcohol o estupefacientes.

1.3.10. Trabajo peligroso.

Es aquel que por su naturaleza o por las condiciones en que se ejecuta puede
ocasionar serios dafios a la salud de los trabajadores, y eventualmente a terceros y al
medio ambiente. El Ministerio de Trabajo y Empleo calificara sectores y actividades
de alto, mediano y leve riesgo, entre otros en funcion de los criterios de: gravedad del

dafo, probabilidad de ocurrencia y vulnerabilidad.

® OHSAS 18001. Sistema de Gestioén en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <

http://www.bsigroup.es/ >.
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1.3.11. Misiones fundamentales de la Seguridad Industrial.

1. Que los lugares de trabajo y las maquinas estén provistos de mecanismos o
aparatos gque impidan el accidente, que permanentemente deben defender al
trabajador.

2. Evitar por medio de dispositivos necesarios, que se produzca una inadecuada
contaminacion de la atmosfera, que provoque una alteracion de la salud en el
individuo.

3. Hacer que el ambiente de trabajo sea agradable, seguro y confiable.

1.3.12. Causas de los accidentes.

Existen varios factores que producen accidentes, entre los principales tenemos tres
que son los de mayor importancia en la determinacion de la causa del accidente. En

casi todos los casos intervienen estos tres factores:

a) Condicion mecanica o fisica insegura.
b) El acto inseguro.

c) El factor personal inseguro.

Varios de estos factores intervienen en las lesiones accidentales. Ocurren en un orden
determinado, y asi producen el resultado final. Se puede hacer una similitud de estos
factores con varias fichas de domind colocadas una detras de otra. La ficha de
domino que se encuentra en el extremo final representa una lesion. Antes de la lesion
ocurre algo, esto es la caida de una persona o de un objeto o el contacto con una
maquina. Antes de que ocurra aquello que produce la lesion interviene, en todos los
casos, ya sea el acto inseguro o riesgoso de la persona (como emplear una lima sin

mangos, llevar ropa suelta cerca de una maquina) o ambas cosas.

En el fondo de todo esto se encuentran las razones del acto inseguro o de la
condicion peligrosa. Asi tenemos nuestra hilera de fichas de dominé que culmina en

una lesion. La idea fundamental en la prevencion de accidentes es descubrir los
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factores causales, la ficha de dominé clave, y eliminarla, con lo que se rompe la

secuencia o cadena, y se evita la lesion.

1.3.13. Accion y Condicién Insegura.

El andlisis y clasificacion de las causas de los accidentes, da al profesional de
seguridad datos que pueden aprovechar para localizar y corregir las causas de los
accidentes. Cada punto esencial de informacion acerca del accidente se clasifica

como factor de accidente. Estos se agrupan dentro de clasificaciones principales:

e EIl agente(es decir, el objeto sustancial defectuoso que se encuentre mas
estrechamente relacionado con la lesion)

e La parte del agente

e Lacondicién mecanica o material de inseguridad

e Eltipo de accidente

e Elacto inseguro

e El factor personal de inseguridad

1.3.14. El Agente.

El agente es el objeto o sustancia mas estrechamente relacionada con la lesion, y que,
en general, podia haber sido protegido o corregido en forma satisfactoria. Como

ejemplo tenemos algunos agentes a continuacion:

e Maquinas (torno, sierra, taladro, pulidora)

e Generadoras de movimiento y bombas (motor, bomba, compresores,
ventilador)

e Transportes (de banda, de rodillo, de cadena)

e Vehiculos (de motor, de traccion)

e Herramientas manuales (hacha, cortador, cincel, navaja)

e Sustancias inflamables y calientes (laca, pintura, vapor)
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1.3.15. Parte del agente.

Es aquella parte que se encuentra mas estrechamente relacionada con la lesion, y que
por lo general podia haber sido debidamente protegida o evitada. Por supuesto, es
casi interminable la lista de partes del agente. En una méaquina tan simple como el

taladro, se consideran parte del agente: en mandril, la broca, el arbol, etc.

1.3.16. La Condicion Mecanica o Fisica Insegura.

Es aquella que figura en el agente de que se trate y que bien pudo haber sido

protegida o evitada Estas condiciones generalmente se agrupan como sigue:

e Agentes protegidos en forma deficiente (no protegidos o protegidos
inadecuadamente).

e Agentes defectuosos (&speros, resbaladizos, agudos, de materiales de baja
calidad).

e Arreglos o procedimientos peligrosos en el agente especifico, sobre él o su
alrededor (almacenamiento inseguro, sobrecarga).

e lluminacién inadecuada (luz insuficiente, destellos).

e Ventilacion inadecuada (renovacion insuficiente del aire, aire impuro). Ropa

0 vestimenta insegura (falta de guantes, delantales, zapatos).

1.3.17. El Tipo de Accidente.

Es la forma como se establece el contacto entre la persona y el objeto, sustancias,
exposicion y el movimiento de la persona, que da por resultado la lesion. Los tipos
de accidente se clasifican de la siguiente manera:

e Colision (se refiere, generalmente a los contactos con objetos agudos o
asperos, que dan por resultado cortaduras, desgarramientos, piquetes, etc....
por golpear ciertos objetos, arrodillarse en sellos o resbala sobre ellos).

e Contusion (objetos que caen, vuelan, se deslizan o se mueven).
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Prensado, dentro de, sobre o0 entre uno o varios objetos

Resbalar (no caer) o hacer esfuerzo excesivo (que trae como consecuencia,
dislocamiento, hernia, etc.)

Exponerse a temperaturas extremas (lo que da como resultado quemaduras,
congelamiento, agotamiento por calor, insolacion)

Inhalacién, absorcidn, ingestion (asfixia, envenenamiento)

Contacto con corriente eléctrica (que puede tener como resultado, la

electrocucion).

1.3.18. Tipos de Incapacidad.’

Establece la incapacidad que a sufrido el trabajador y que pueden ser de cinco tipos:

1.

Incapacidad Temporal.
Cuando por un accidente de trabajo o enfermedad profesional el trabajador

estd impedido de conducir a su trabajo, mientras recibe atencion medica.

Ejemplo: Heridas, Fracturas, etc.

Incapacidad Permanente Parcial.

La que produce en el trabajador una lesion temporal o definitiva que
signifiqgue una merma de la integridad fisica del trabajador y de su aptitud
para el trabajo. Su determinacion se efectla en base al Cuadro de Valoracion
de las Incapacidades del IESS. Ejemplo: Amputacion de los dedos, brazos,

perdida de un ojo, etc.

Incapacidad Permanente Total.
Es la producida por el riesgo del trabajo y que le inhabilita al trabajador para
todas o las fundamentales tareas de su profesion habitual u oficio. Ejemplo:

Perdida de un brazo (tornero), Varios dedos (carpintero), etc.

" Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Reporte Estadistico de Accidentes de Trabajo. Ecuador.

Publicaciones de Riesgos del Trabajo del IESS. [s.a.]
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4. Incapacidad Permanente Absoluta o Gran Incapacidad.
Es aquella que le inhabilita por completo al trabajador para toda profesion u
oficio, requiriendo de otra persona para su cuidado y atencién permanente.
Ejemplo: Perdida de la vision en ambos ojos, perdida de los dos brazos o

piernas, enajenacion mental incurable, etc.

5. Fallecimiento.
Cuando la consecuencia del accidente es demasiado grave y afecta de forma

definitiva la vida del trabajador.

1.3.19. El Acto Inseguro.

Es la violacion de un procedimiento cominmente aceptada como seguro, lo que
provoca un determinado tipo de accidentes. Como ejemplo de actos inseguros

tenemos:

e Realizar una operacion sin estar autorizado para ello, no obtener autorizacion
necesaria o0 no advertir que se va a realizar esa operacion.

e Trabajar sobre un equipo en movimiento o sobre un equipo peligroso
(limpiarlo, ajustarlo, aceitarlo).

e No usar prendas seguras o dispositivos para la proteccion personal.

1.3.20. El Factor Personal Inseguro.

Es la caracteristica mental o fisica que permite o da ocasion a determinado acto
riesgoso. Son factores que estan relacionados con el quehacer laboral, en este caso el
personal se manifiesta inseguro cuando el individuo carece de varios factores que no
le permiten abordar calificadamente con los requerimientos del puesto. Se da por
falta de capacitacién en el puesto de trabajo y por falta de conocimiento de las
condiciones inseguras de la maquina o del proceso. Pueden ser factores personales

inseguros, los siguientes aspectos:
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DEFECTOS FISICOS O ANATOMICOS

e Malas condiciones de salud tales como alteraciones cardiovasculares o
pulmonares en trabajos considerados como insalubres.

e Sufrir de trastornos neuroldgicos en trabajos peligrosos, sufrir epilepsia,
vertigos, etc.

e Trastornos en la vista en trabajos que demanden normalidad visual.

e Trastornos en la audicién en actividades en las que se necesita una
normalidad auditiva.

e Defectos en miembros superiores o inferiores cuando se requiere de su

integridad absoluta.

FACTORES PSICOLOGICOS

Personas inestables emocionalmente, que no estan en capacidad de afrontar

situaciones de riesgo.

e Hiperexcitabilidad, no son aptas para trabajos mondtonos u operativos.

e Neurosis, no pueden realizar trabajos de relacion social o0 en actividades que
exijan control emocional.

e Psicosis, no pueden desarrollar actividades que requieran un gran esfuerzo
mental.

e Deficiente o retraso mental, pueden sufrir grandes accidentes por su falta de

capacitacion.

1.3.21. Enfermedad Profesional.

Enfermedad profesional son las afecciones agudas o crénicas causadas de una
manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el trabajador y que

producen incapacidad®.

8Codigo de Trabajo, Legislacion Conexa, Concordancia y Jurisprudencia. Ecuador. Taller de la

Corporacién de Estudios y Publicaciones. Actualizada Mayo 2009. 19na.
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1.3.22. Enfermedades Relacionadas con el Trabajo.

Son las que, sin tener origen laboral, son agravadas por la exposicién a factores de
riesgo laborales, e inciden en el ausentismo, productividad y calidad de vida de los
trabajadores. Los programas de seguridad y salud del centro de trabajo incluiran la

prevencion de estas enfermedades.

1.3.23. Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo.

Son aquellos elementos, agentes o factores que tienen influencia significativa en la
generacion de riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores. Quedan

especificamente incluidos en esta definicién:

a) Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos,
productos y demas Utiles existentes en el lugar de trabajo;

b) La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos
presentes en el ambiente de trabajo, y sus correspondientes
intensidades, concentraciones o niveles de presencia;

c) Los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados en el
apartado anterior, que influyan en la generacion de riesgos para los
trabajadores.

d) La organizacion y ordenamiento de las labores, incluidos los

factores ergondmicos y psicosociales.

1.4. Proceso Productivo Linea de Camion Radial.

La produccion de Llantas de Camién Radial es un proceso nuevo dentro de lo que es
la produccién de llantas de La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., este proceso
cuenta con nuevas tecnologias ubicadas en las diferentes areas de la fabrica, asi como
también el manejo de nuevos compuestos de caucho para la conformacion de la

llanta de camién radial.
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Es necesarios conocer el proceso productivos con el objetivo de determinar las
maquinas que intervienen en la produccién y poder identificar las actividades que se
desarrollan en cada puesto de trabajo, lo que nos servird posteriormente para la
identificacion y valoracion de los riesgos. Asi como también estar al tanto de cuales

son las entradas y salidas de las diferentes maquinas.

La linea de produccion de Camion Radial, es una linea amplia la cual involucra a
todas las areas de produccion de la planta. Es por ello que el andlisis de riesgos sera
un estudio que abarque gran parte de las maquinas de la Compafiia Ecuatoriana del
Caucho S.A. Dentro de la linea de produccion de Camidn Radial se toman en cuenta

las siguientes areas y maquina:

e Area Farmacia de Pigmentos.
e Area del Mixer:
» TSR
» Batch Off
» Negro de Humo.
e Areade Calandria:
» Molinos
» Calandria.
e Areade la Tuberall
e Avreade la Tubera Il
e Areade la Triplex.
e Area de la Steelastic II.
e Avrea de Nicleos:
» Hexa Bead
» Apex Machine
e Avrea de Cortadoras: Cortadora Horizontal.
e AreadelaSAV.
e Areade Vulcanizacion
e Areade Acabado Final:
» Rayos X
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Figura 1.3. Proceso Productivo Linea de Camion Radial.
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1.4.1. Farmacia de Pigmentos.

Es una de las primeras operaciones en el proceso productivo de la Llanta de Camion
Radial, en esta area se manejan los quimicos que se adicionan al caucho natural y
sintético para el proceso de mezclado. Los quimicos contribuyen en el proceso
mejorando las propiedades que posee el caucho, se pueden clasificar en pigmentos
primarios y pigmentos secundarios, cada uno de ellos interviene en una fase diferente
del mezclado, los pigmentos primarios son los que se mezclan en primera instancia,
posteriormente los pigmentos secundarios se mezclas al final cuando se va a obtener

el caucho final para los diferentes elemento que conforman la llanta.

Los pigmentos (quimicos) son de diferente tipo, pueden ser acelerantes, retardantes,
sulfatos, etc. Todos ellos siguen un proceso de pesaje, ya que se tiene que cumplir
con la especificacién para cada uno de los cauchos que se requiere. Para este
procedimiento de pesaje, se utiliza una balanza digital con la que verificamos el peso
de cada pigmento ayudandonos de un cucharon metalico para tomar los pigmentos
desde los silos hasta la balanza, una vez que ya estan pesados se los coloca en fundas
de eva, que son fundas de latex, que al introducirse en el proceso de mezclado no
afecta o altera las propiedades del caucho.

0 EntraoA >

-Acelerantes
-Sulfatos
-Retardantes
-Fundas de
Eva

-etc.

Figura 1.4. Farmacia de Pigmentos

0 saton >

-Pigmentos primarios y
secundarios.
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Recibir Pigmentos (qq).

Verificar que los silos sean los correctos.

Cargar Pigmentos en sus respectivos silos.

Traer Carros para Fundas de Eva.

Colocar Fundas de Eva en el carro de pigmentos.

Pesar pigmentos segun las especificaciones.

Colocar pigmentos (pesados), en fundas de Eva.

Llevar pigmentos a la Zona del Mixer.

Figura 1.5. Diagrama de Flujo Farmacia de Pigmentos

1.4.2. Sacos de Negro de Humo (3 Piso).

Este procedimiento consiste en llevar los sacos de Negro de Humo al tercer piso,
todo esto se realiza con ayuda del montacargas y mediante el ascensor. Una vez en el
tercer piso se procede a colocar la cruceta sobre el saco de negro de humo, la cruceta
es una estructura metéalica, la cual tiene que estar bien sujetada al saco de negro de
humo, para poder colocar el saco y la cruceta el los racks de alimentacion para los

silos el mixer.

Por medio de un tecle se toma por la cruceta al saco de negro de humo y se lo coloca
en el silo que alimenta al Molino de la TSR, el negro de humo se descarga en la
compuerta, este se mezcla con el caucho natural y sintético o con el caucho primario,

dependiendo de la fase en la que se encuentre. Todo esto para ayudar al caucho a
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mejorar y mantener las propiedades que tiene y que se le agrega mediante los

pigmentos primarios y secundarios.

0 EntraDA >

-Sacos de
negro de
humo
-Cruceta

Figura 1.6. Sacos Negro de Humo

0 saton >

-Negro de humo al
molino de TSR.

Recibir sacos de Negro de Humo.

Colocar cruceta en sacos.

Almacenar sacos en Racks (Tecle).

Cargar sacos en los Silos (Tecle).

Accionar Tolvas-Mixer.

Bajar al 2 piso y controlar la
descarga del negro de humo.

Figura 1.7. Diagrama de Flujo Sacos de Negro de Humo
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1.4.3. Mixer — TSR.

Es la etapa del mezclado, aqui se juntan todos los elementos principales que
conforman el caucho que se utiliza para hacer la llanta, entre estos elementos
tenemos el caucho natural, el caucho sintético, los pigmentos, el negro de humo. La
primera etapa es recibir el caucho natural tanto como el sintético, los cuales Ilegan
por pacas, estos materiales son cortados mediante una cizalla para obtener el peso

adecuado segun las especificaciones del caucho que este planificado producir.

Una vez pesado el caucho natural y sintético, se procede a juntarlo con los pigmentos
primarios, estos son descargados en la compuerta que alimenta la maquina TSR, ya
en la compuerta de descarga estos se mezcla con el negro de humo, todos los
elementos mencionados anteriormente son mezclados en las masas del molino de la
maquina TSR, que es en donde se conforma el caucho primario. Mediante una banda
transportadora es trasladado al Bacht Off, que es en donde se procede a enfriar el

caucho, por ultimo y mediante el stacker es depositado el caucho primario en pallets.

En la segunda etapa, la lamina de caucho primario es acercado al conveyor de la
banda alimentadora del mixer-TSR, aqui de igual forma es pesado y cortado segun
las especificaciones, se mezcla con los pigmentos finales y el negro de humo, es
descargado en las masas de la TSR para conformar el caucho final, mediante la
banda transportadora sea llevado al Bacht Off y por ultimo almacenado en los
pallets y transportado a las diferentes maquinas.

0 entrapa >

-Caucho
natural y
sintético.
-Negro de
humo.
-Pigmentos.

Figura 1.8. Mixer TSR. I]I:I

-Caucho primario.
-Caucho Final.
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Recibir Caucho Natural y
Sintético (Montacaraas).

Cortar y Pesar Cauchos
(Cizalla y Banda de Pesaje).

Descarga en la Compuerta del Mixer-TSR.

‘ Molinos TSR.

‘ Batch Off (Enfriamiento).

Stacker (Wig — Wag). Caucho Primario.

Cargar en Banda Alimentadora TSR.

Pesar y Cortar caucho primario.

Descarga en la Compuerta del Mixer-TSR.

Molinos TSR.

Batch Off (Enfriamiento).

Stacker (Wig — Wag). Caucho Final.

Trasladar a las diferentes maquinas.

Figura 1.9. Diagrama de Flujo Mixer TSR.
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1.4.4. Calandria.

El proceso de calandrado de caucho consiste en recibir el caucho final que proviene
de la maquina TSR, este tiene un proceso que consiste en pasar el caucho por tres
tipos de molinos para obtener el caucho uniforme, primero pasa por el molino
quebrantador que ayuda a que el caucho elimine las burbujas de aire que puede llegar
a tener, el segundo molino es el homogenizador que mezcla todo el caucho para que
este uniforme y por ultimo se utiliza el molino alimentador que sirve para cargar el

caucho en las masas de los molinos de la calandria.

Simultaneamente en la Calandria se procede a cargar el Nylon, el cual tiene un
proceso de templado para que las fibras estén lo mas tensas posible en el acumulador
N1y N2, una vez realizado esto, se procede con el primer calandrado, que consiste
en traer el caucho desde el molino alimentador y aplicar en una de las caras del
Nylon. Para el segundo calandrado se desarrolla las mismas operaciones desde el
molino quebrantador, homogenizador y alimentador hasta la aplicacion del caucho en
la segunda cara del Nylon. Este es almacenado en rollos en la estacion Wind Up y

trasladado a las cortadoras de material.

I Entrace >

- Nylon
- Caucho

Figura 1.10. Calandria. I:II:I

- Innerliner.
- Pliegos
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Recibir Caucho.

Cargar Nylon en el Alimentador
de la Calandria, N1y N2.

Cargue Let Off.

Cargar Molino
Quebrantador.

Empalmar Nylon en los
Rodillos de la Calandria.

Cargar Molino
Homogenizador.

Tensionar Nylon.

Cargar Molino
Alimentador.

Molinos calandria

R N

(Caucho y nylon) aplicar
Primer calandrado.

Recibir Caucho.

Cargar Molino
Quebrantador.

Cargar Molino
Homogenizador.

L

Cargar Molino
Alimentador.

Molinos calandria

(Caucho y nylon)

_

Figura 1.11

aplicar segundo calandrado.

Enrollado de caucho
calandrado.

Almacenamiento

: Diagrama de Flujo Calandria.
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1.4.5. Tubera Doble.

Este proceso consiste en la conformacion del rodamiento para la llanta de camidn
radial, el proceso de trabajo de la Tubera Doble empieza en los molinos de la tubera,
estos son cargados con el caucho proveniente de la maquina TSR. Los molinos con
los que se cuenta son, el molino quebrantador, el molino homogenizador y el molino
alimentador, tenemos seis molinos en total, dos de cada tipo, esto se debe a que se
realiza un proceso de uniformidad para cada una de las partes del rodamiento, tanto
para la parte central como para la parte que se encuentra a los laterales del

rodamiento.

Central.

Lateral.

Figura 1.12. Rodamiento.

Posteriormente al proceso de los molinos el caucho es trasportado hacia la tubera Il
por medio de bandas, iniciando con la extrusion del caucho y conformacion del
rodamiento. Para la identificacion del rodamiento se procede a marcar tres lineas de
acuerdo a las especificaciones y a estampar a bajo relieve el tipo de rodamiento que
se esta produciendo. A continuacion se realiza una operacion de enfriamiento del
rodamiento con agua, se procede con el corte del rodamiento a la medida que se
requiera, se seca el rodamiento por medio de aire y por ultimo se lo almacena en

carros.

10 Entraon >

I
.

-Caucho.

Figura 1.13. Tubera Dable. ”I:I

- Rodamiento.
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Lateral Rodamiento Centro Rodamiento

Recibir Caucho. Recibir Caucho.

Cargar Molino Cargar Molino
Quebrantador. Quebrantador.

Cargar Molino Cargar Mc_;lino
Homogenizador. Homogenizador.

. Cargar Molino
Cargar Molino Alimentador.
Alimentador.

Tolva de la Tubera.

Extrusion

Conformacioén del
Rodamiento.

Pintado y Marcado
del caucho.

Sistema de
Enfriamiento.

Corte.

Secado.

Almacenamiento
en Carros.

Figura 1.14: Diagrama de Flujo Tubera Doble.
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1.4.6. Tubera lll.

Es un proceso similar al de la Tubera Doble, con la diferencia de que la extrusion se
realiza con el caucho frid, es decir, no contamos con el procedimiento de los
molinos, el caucho es cargado directamente en la tolva de alimentacion de la
extrusora de la Tubera Il para realizar la conformacién de cinco elementos de la
[lanta de Camion Radial, los cuales son: Squeegee, Bead Cushion, Shoulder Cushion,

Breaker Cushion y el Relleno de la Pestafia.

Se procede posteriormente al proceso de enfriamiento del caucho el cual se realiza a
través de una bandas transportadoras, el corte del caucho por medio una cuchilla
automatica, por ultimo se seca el caucho por medio de aire y se lo almacena en rollos
con un sistema automatico, para ser transportado el material a la maquina que

produce la Llanta de Camion Radial.

I Entrace >

-Caucho.

Figura 1.15. Tubera I11.

0 saion >

- Squeegee
-Bead
Cushion

- Shoulder
Cushion

- Breaker
Cushion.

- Relleno para
pestafa.
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Recibir Caucho.

Cargar Caucho en la tubera 111

Extrusion

Conformacion de los diferentes
elementos para la llanta.

Sistema de
Enfriamiento.

Corte.

Secado.

Almacenamiento
en rollos.

> o000 009

Figura 1.16: Diagrama de Flujo Tubera Il1I.

1.4.7. Triplex.

Este es un procedimiento nuevo dentro de la fabricacion de llantas, es una maquina
que tiene tres tolvas de alimentacién para realizar dicha operacion. El caucho es
transportado desde la maquina TSR hasta las tolvas de la Triplex con ayuda de carros
eléctricos, la extrusion se realiza con el caucho frid, en el proceso de conformacion
se obtiene el lateral de la llanta de Camién Radial. De igual manera se maneja el
proceso corte segin especificaciones y con ayuda de una cuchilla que tiene una
funcion automatica y que le da la medida adecuada al lateral, el secado se realiza por
medio de aire el cual se encuentra en la banda transportadora y por ultimo se lo
almacena en carros de transportacion. Al final de la linea de produccion se procede a

en cementar las puntas del lateral con bencina.
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I Entrace >

-Caucho.

Figura 1.17. Triplex.
0 saion >

- Lateral.

Recibir Caucho

Cargar Caucho (en las 3 tolvas de la triplex).

Extrusion

Conformacioén del
Lateral.

Sistema de
Enfriamiento.

Corte.

Secado.

Almacenamiento
en carros.

> o0 © 0 O 09

Figura 1.18: Diagrama de Flujo Triplex.
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1.4.8. Steelastic I1.

El proceso de la Steelastic 11 es una operacidn en donde se realiza el breaker para la
Ilanta de camion radial, tiene la particularidad que se producen cuatro tipos de
breakers, con la diferencia que cada uno de ellos tiene un punto de corte a diferentes
angulos (50° y 18°) y anchos de produccion distintos(200mm,220mm,100mm), la
Steelastic tiene la capacidad de girar en los angulos que se requiera por medio de una

guias y un motor que ayuda al movimiento de la maquina.

El proceso empieza cargando la steelastic con los alambres de acero y los hilos que
nos ayudan a ver el sentido del alambre. En la tolva de la steelastic se carga el
caucho para el proceso de la extrusion, el caucho tiene que estar cortado ya que la
tolva de la steelastic es pequefia, el caucho es cortado con una guillotina en la
maquina slitter de caucho. El proceso de conformacion del breaker empieza cuando

todos estos elementos estan cargados.

A continuacion se procede con la operacion de corte del breaker, el cual es
empalmado por la misma maquina después del corte para ser almacenado en rollos
pequefios, en un sistema automatico de enrollamiento de la steelastic. A la steelastic
Il se le hizo una adaptacion para poder producir los cuatro tipos de breaker, todo esto

se realizo para poder desarrollar el proyecto de la nueva linea de Camion Radial.

0 Entraon >

-Caucho
- Hilos
-Alambre
de Acero.

Figura 1.19. Steelastic. ||

- Breaker (4
tipos).




Limaico Jara 36

Cargar rollos de . Alimentar extrusora de la
Alambre Acero. steelastic (caucho).

. Colocar hilos de distincién

Cargar alambre en la en la steelastic.

steelastic.

Aplicar al alambre. Caucho e
hilos.

Colocar Tacos para
almacenamiento de
Breaker (Sistema de
almacenaje).

Produccién de breaker.

Corte y empalme de
breaker en angulo.

‘ Almacenamiento en rollos.

Figura 1.20: Diagrama de Flujo Steelastic.

1.4.9 Hexa Bead.

Es un proceso en donde se produce el nacleo hexagonal de la llanta, que es la base
para la pestaifia de la misma, la Hexa Bead es una maquina nueva que tiene un
funcionamiento automatico. El operador se encargar de recibir, desempaquetar y
cargar los rollos de alambre de acero en la maquina y posteriormente hacer el
procedimiento de acoplamiento del alambre en el sistema de enrollamiento de la
Hexa Bead, conjuntamente se carga en la tolva de la maquina el caucho cortado
proveniente de la Slitter de caucho para el proceso de extrusion, todo esto con el fin

de aplicar el caucho en el alambre de acero.

Como la maquina tiene un ciclo de produccion automatico, realiza el ndcleo
hexagonal de la pestafia sin que el operador tenga que intervenir en el proceso, el
diametro del ndcleo dependera de las especificaciones de produccion, el cual se

realiza en un tambor metélico. El nlcleo se conforma haciendo que el alambre se
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acople al tambor y mediante un movimiento giro, una vez realizado este proceso, el
nucleo es cortado y expulsado del tambor a una guia que permite que el nucleo salga

fuera del &rea de produccion. Como ultimo paso el operador almacena el ndcleo por

paquetes.
[][ ENTRADA
-Caucho
-Alambre
de Acero. Tambor
metalico.

Figura 1.21. Hexa Bead. UD

- Ndcleo Hexagonal de
la pestafia.

Alimentar Extrusora de
la Hexa Bead.

Cargar alambre de
acero.

Recubrimiento de alambre con
caucho.

Produccioén del Nucleo.

Extraccion del
Ndcleo.

Almacenamiento

Figura 1.22: Diagrama de Flujo Hexa Bead.
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1.4.10 Apex Machine.

La Apex Machine es un maquina nueva, la cual tiene por objetivo ayudar en la
produccion de las pestafias para la llanta de Camidn Radial. Su funcionamiento es
sencillo y solo necesita de un operador para realizar el trabajo. La operacién en la
Apex se realiza en primer lugar colocando el nicleo hexagonal sobre el tambor, este
se expande para sujetar el nucleo, mediante el panel de control se acciona el transfer
que retira el nacleo del tambor, esto se hace con el objetivo de que el tambor este
libre para colocar la bandera, operacion que se realiza manualmente. Una vez
colocada la bandera se procede a aplicar el relleno, de igual forma sobre el tambor y
encima de la bandera, esto se hace con unas luces guias, el relleno se sticha

manualmente en los extremos para que este se acople bien.

Ya colocado la banderay el relleno, se carga nuevamente el nucleo sobre el tambor
a través del transfer, el tambor se expande y sujeta al nacleo con el relleno y la
bandera. Desde el panel de control se activa el tambor para que le eleve al nGcleo en
un angulo de 80 a 90 grados, posteriormente hay una operacion de stichado manual
en la union del relleno, ndcleo y bandera. Por ultimo el tambor realiza un proceso
recubrimiento del nucleo con la bandera. Obteniendo como resultado final la pestafia

para la llanta de Camién Radial.

I Entrace >

-Nucleo
-Bandera
-Relleno

- Pestafia

Figura 1.23. Apex Machine.

0 saton >

- Pestafia
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Tomar el Nucleo Hexagonal.

Colocar nucleo en el tambor.

Retirar el ndcleo del tambor. Automéaticamente

Colocar la Bandera en el tambor.

Colocar el relleno sobre la bandera.

Colocar el nucleo junto con el relleno-bandera.

Activar el tambor a que se expanda.

Activar tambor para que el relleno se levante
a un angulo de 80 o0 90 grados

Recubrimiento del nucleo con la
bandera.

Almacenar.

> 000 0 009

Figura 1.24: Diagrama de Flujo Apex Machine.

1.4.11 Cortadora Horizontal.

Esta operacion consiste en cortar el material proveniente de la calandria, el material
viene almacenado en rollos grandes el cual es montado en la estacion de carga y
alimentado en la cortadora horizontal. EI material es cortado segun el requerimiento
del elemento de produccion que se necesita. El corte se realiza sobre una mesa
horizontal, la cual posee una banda transportadora y por medio de una cuchilla
automatica se realiza operacion de corte. El operador almacena el material en tacos
de madera y enrollando el material mediante una maquina para posteriormente ser

trasladado hacia el area de produccion de la llanta de Camion radial.
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I Entrace >

o =

-Caucho
de
pliegos

Figura 1.25. Cortadora Horizontal.

0 entraon >

-Pliegos y
refuerzos.

Cargar Rollo de material.

Acoplar el material en la banda de la C.H.

Cortar Material.

Enrollar el material cortado.

Almacenamiento en rollos.

Figura 1.26: Diagrama de Flujo Cortadora Horizontal.

1.4.12 SAV.

La SAV es la maquina en donde se conforma la llanta verde de camién radial, en
esta estacion se cargan todos los materiales producidos en las maquinas antes
mencionadas. Tiene la particularidad que en la misma maquina se dan los proceso de
construccion de la carcasa y del paquete breaker-rodamiento, se realiza la expansion

de los materiales para formar la llanta verde. Los operadores trabajan
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simultaneamente en este proceso, el uno en la produccion de la carcasa y el otro
conformando el paquete breaker-rodamiento. Para conformar la carcasa los

materiales que se necesitan para la realizacion son los siguientes:

e Laterales: Izquierdo y derecho.
e Innerliner-squegee

e Bead Cushion.

e Strip Rubber

e Refuerzo de Acero.

e Pliego de Acero (importado).
e Shoulder Cushion.

e Pestafas.

Figura 1.28. Tambor de Construccion Paquete Breaker-Rodamiento.

Todos estos elementos son aplicados en el tambor de construccion de la carcasa, el

operador realiza todo este proceso manualmente, posee una luces guias que sirven
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para que el operador se dirija y de la posicion correcta a cada uno de los elementos

mencionado.

Para la construccion del paquete breaker-rodamiento, al igual que la carcasa este se
realiza en un tambor, en donde el operador realiza esta operacion manualmente, los

elementos que entran en la conformacion del paquete breaker-rodamiento son:

o ler breaker

e 2do breaker.

e Breaker cushion.
e 3er breaker.

o 4 breaker

e Rodamiento.

Una vez realizados la carcasa y el paquete, son acoplados y fusionados en el anillo
de expansién en donde se realiza el stichado tanto del breaker y lateral, dando como
resultado la llanta verde de Camidn Radial. Para retirar la llanta verde del anillo de
expansion se utiliza un carro que ingresa hasta la maquina y recoge la llanta, que

finalmente es almacenado en carros para ser trasladado a la zona de vulcanizacion.

0 entrapa >

-Carcasa
-Paquete
Breaker-
Rodamiento.

Figura 1.30. SAV. I:H:I

- Llanta Verde.




Cargar Material -
Carcasa

Lateral izqg. — Der.

Innerliner - Squeegee

Bead Cushion.

Strip Rubber.

Refuerzo de Acero

Pliego de Acero.

Shoulder Cushion

Pestafias
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Cargar Material —
Breaker-Rodamiento.

1 Breaker.

2 Breaker

Breaker Cushion

3 Breaker

4 Breaker

Rodamiento.

Anillo de Expansion-
Conformacioén de la llanta

Stichado (Rodamiento y
breaker)

Sacar Llanta Verde.

Almacenamiento en carros.

Figura 1.31: Diagrama de Flujo SAV.
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1.4.13. Vulcanizacion.

Esta operacion cuenta con prensas que han sido adaptados especialmente para
realizar el proceso de vulcanizacion de Camién Radial. La caracteristica normal de
las prensas es que tienen un sistema de Domo para realizar el curado de la llanta,
mientras que las prensas que se utilizan para hacer el curado de la llanta de camién
radial, obedece a un sistema de platos, esto se debe a que se utilizan moldes
segmentados para realizar la vulcanizacion de la llanta. Al referirnos a moldes
segmentados queremos decir que son moldes cuya estructura es por partes no es un

solo cuerpo como los moldes normales.

Figura 1.33. Llanta Verde.

El operador recibe la llanta verde proveniente de la SAV, procede a ubicarle en el
banco de carga de la prensa, posteriormente acciona el cargador automatico para que
baje y recoja la llanta del banco de carga. El sistema de platos de la prensa se abren
para que la llanta verde se ha depositada en su interior. Una vez colocada la llanta en
los platos se procede a cerrar la prensa, en el momento que se cierra el molde por
segmentos se acopla a la llanta y forma un solo cuerpo produciéndose la operacién
de curado. El tiempo de curado es aproximadamente de 1 hora, la temperatura de
cura es de 150 grados centigrados. Cuando ya ha transcurrido el tiempo de cura, de
igual forma se abre la prensa para que el sistema de expulsion saque la llanta y sea

depositada en la banda transportadora, para dirigirse al area de acabado final.
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T —

-Llanta
Verde.

Figura 1.34. Prensa. HD

-Llanta de Camion
Radial.

Cargar Llanta verde.

Abrir prensa

Colocar llanta verde en plato (prensa).

Cerrar prensa.

Vulcanizacion.

Abrir prensa.

Sacar Llanta.

Rayos X

Figura 1.35: Diagrama de Flujo Vulcanizacion.
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1.4.14 Rayos X.

Es una operacion la cual tiene por objetivo verificar que los alambres que conforman
el breaker no estén fuera de su lugar ni rotos, ademas que la ubicacién del breaker y
de los pliegos estén de forma correcta y acoplados uniformemente. El operador se
encarga de recibir la Llanta de Camion Radial que proviene del area de vulcanizacion
y colocarla en la banda transportadora que alimenta la maquina de Rayos X. Para
introducir la llanta en la maquina se tiene que accionar desde el panel principal, una
vez que la llanta esta dentro de la maquina se puede observar la conformacion interna

de la misma, para asegurarse de que todos los elementos estén en orden.

En este proceso se debe tener mucho cuidado ya que los Rayos x que emite la
maquina son dafiinos para el hombre y se debe tener un cuidado especial en este
procedimiento. Este control se realiza con la Comisién de Energia Atomica para
llevar un registro de la cantidad de energia a la que esta expuesto el operador, este
control se realiza por medio de un aparato denominado Dosimetro, el cual se coloca
en una parte del cuerpo para realizar las lecturas. Por ultimo dentro del proceso
productivo, la llanta es sacada de la maquina y trasladada a una banda que se encarga
de llevar la llanta hacia el area de la bodega de producto terminado para su posterior

almacenamiento en Racks.

0 entrapa >

-Llanta de
camion
radial.

Figura 1.36. Maquina Rayos X. HD

-Llanta de Camién
Radial.
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Cargar Llanta en Banda.

Introducir llanta en la maquina.

Accionar RX

Inspeccidn de empalmes

Sacar llanta.

Bodega de Producto Terminado.

Figura 1.37: Diagrama de Flujo Maquina de Rayos X.
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Conclusiones.

El analisis de peligros y riegos en el area de trabajo es importante ya que es muy
necesario para brindar un ambiente de trabajo seguro y confiable para las personas
que trabajan en el, ya que con este tipo de estudios podremos disminuir y atacar
directamente mediante soluciones de mitigacion a los elementos que pueden genera
peligro para las personas y pueden poner en riesgo la vida de las mismas, estando
estos presentes ya sean en maquinas, en las actividades que realizan, en la

herramientas que manipulan, en el ambiente junto a su lugar de trabajo, etc.

Ademas es una herramienta importante para dar a conocer a los trabajadores y
capacitarles acerca de los riesgos a los que estan expuestos en su area de trabajo y en
otras areas de la compafiia en la que laboran, esto tiene por objetivo hacer que el
personal no se sienta inseguro cuando realice sus actividades, ya que si no tiene un
conocimiento tanto en lo que hace referencia a los procedimientos de trabajo y en lo
que tiene que ver con Seguridad Industrial podria ocasionar que el propio trabajador

se convierta en un factor peligroso para sus comparieros y para si mismo.

Este estudio es la base de gran parte del trabajo de prevencién de accidentes y
pueden significar el éxito o fracaso de un programa de seguridad. El objetivo
primordial de la matriz de riesgos es analizar las posibles causas que pueden generar
accidentes para que estas puedan evitarse, por lo general, implantando una o mas de
las siguientes medidas: mejoras mecanicas, mejoras de la supervision, adiestramiento
del personal, mejora del equipo de proteccion individual, etc., tomando en cuenta que
estas medidas de prevencién pueden hacerse en el medio, en la fuente o en el

individuo.
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CAPITULO 11

IDENTIFICACION Y VALORACION DE RIESGOS.

Introduccion.

Cualquier actividad que el ser humano realice estd expuesta a riesgos de diversa
indole los cuales influyen de distinta forma en los resultados esperados del trabajo
que se esta desarrollando. La capacidad de identificar estas probables eventualidades
(riesgos), su origen y posible impacto constituye ciertamente una tarea dificil pero
necesaria para el logro de los objetivos planteados. En el caso de un sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo hace referencia a mantener intactas las
condiciones fisicas de los trabajadores para garantizar un normal desenvolvimiento
en todas las actividades o tareas de su profesion habitual u oficio. Es por ello que en
La Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. se desarrollara la Identificacion y
Valoracién de Riesgos, con el fin adoptar medidas tendientes a disminuir los riesgos
laborales en las actividades que se realiza dentro de la compafiia, enfocAndonos en
maquinas y procesos nuevos, como es la nueva Linea de Produccion de Llantas de
Camion Radial. Estas medidas deberan basarse, para el logro de este objetivo, en

directrices sobre el sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

La Identificacion y la Valoracion de Riesgos se realizaran tomando en cuenta las
areas del proceso productivo, asi como también las personas que se encuentran
laborando en esas areas y las actividades que se ejecutan en una jornada de trabajo.
Con el fin de llegar a identificar de una manera mas profunda las distintas causas por
las que se producen los incidentes o accidentes de trabajo. Basandonos en una norma
ya conocida como es la OHSAS 18001, que hace referencia a la Evaluacién de la
Seguridad y Salud en el Trabajo con el fin de cumplir las directrices establecidas en

este documento.
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2.1. Alcance: Identificacion y Valoracion de Riesgos.

Dentro de La Compaiia Ecuatoriana del Caucho S.A., la Identificacion y Valoracion
de los Riesgos debe tratarse como un proceso pro-activo, mediante el cual se
procurara mantener actualizada y mejorar continuamente la informacion sobre los
riesgos a los que estan expuestos los trabajadores de las distintas areas. El objetivo es
el de proporcionar al Gerente de Seguridad y Medio Ambiente la informacion
necesaria para que pueda tomar las decisiones sobre el tipo de las soluciones de

mitigacion necesarias a implantar.

La Identificacion y Valoracion de Riesgos debe revisarse permanentemente y sobre
todo cuando se produzcan cambios significativos en las condiciones de trabajo o de
los trabajadores (maquinas nuevas, materiales nuevos, procesos productivos nuevos,
cambios de puesto de los trabajadores, etc.), o se den incidentes o accidentes que
muestren que un riesgo estd precariamente controlado. Este estudio es la base para
determina el conjunto de las medidas y actividades preventivas que deben adoptarse
por el Departamento de Seguridad y Medio Ambiente para eliminar o reducir y

controlar dichos riesgos, siempre teniendo en cuenta la normativa aplicable.

Las condiciones de seguridad en las areas de trabajo, maquinas y en el ambiente de
trabajo deben controlarse y deben tomarse acciones con la colaboracion de
mantenimiento, para desarrollar herramientas adecuadas para evitar el deterioro de
las mismas a lo largo del tiempo. Las actividades especificas de mantenimiento y
control necesarias a tal efecto deben establecerse en funcion de los resultados de la

Identificacion y Valoracion de Riesgos.

2.2. Ciclo De Mejora Continua: Identificacion y Valoracidn de Riesgos.

Para que la herramienta de ldentificacion y Valoracion de Riesgos sea efectiva y
eficaz, es necesario mantener la actualizacién de los riesgos que se tienen en las
distintas areas, maquinas y las diferentes actividades que ejecutan los trabajadores

con el fin de mejorar las condiciones del ambiente de trabajo. Para ello se debe



Limaico Jara 51

implantar y seguir un ciclo de mejora continua, para garantizar la calidad de los datos

que se obtiene y de las soluciones de mitigacidn que se implantaran.

2.2.1. Ciclo de Mejora Continua: Pasos (PHVA).

1. PLANIFICAR: Identificacion y Valoracion de los Riesgos, este estudio debe
realizarse periddicamente o cuando se produzcan cambios en las condiciones
de trabajo por implementacion de nuevas tecnologias o proyectos. (centros de
trabajo, actividad, procesos, trabajadores, etc.). Con el fin de planificar y
desarrollar las soluciones de mitigacion necesarias, para poder controlar la

accidentalidad.

2. HACER: Ejecucion de las Soluciones de Mitigacién, cuando el resultado del
estudio de Identificacion y Valoracion pusiera a consideracion situaciones de
riesgo, el Departamento de Seguridad y Medio Ambiente desplegarad las
actividades correctivas adecuadas, la cual tiene por objetivo la eliminacion o

control y reduccion de los riesgos valorados.

3. VERIFICAR: Seguimiento de las Medidas Planificadas, en este paso debe
verificarse que las Soluciones de Mitigacion planificadas se desarrollen y
sigan en la forma y condiciones establecidas. El seguimiento debe realizarse
por parte del Departamento de Seguridad y Medio Ambiente de una manera

continua.

4. ACTUAR: Control y Mejora, este paso cuenta con el desarrollo de distintas
actividades, las cuales son necesarias para el control y mejora de las
soluciones de mitigaciéon. En primer lugar, las condiciones en las que se
realizo la Identificacion y Valoracion de Riesgos pueden cambiar conforme
pasa el tiempo y este cambio puede pasar por desapercibido, por ello, puede
ser necesario realizar controles, revisiones o inspecciones de las instalaciones,
equipos, procedimientos o ambiente de trabajo para la toma de decisiones y

poder prevenir riesgos a la vez que se identifican oportunidades de mejora.
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Para conseguir resultados positivos es necesario desarrollar y seguir estos pasos en

un Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo.

CICLODEM

Identificacion y Valoracion de
Riesgos.

SISTEMA DE Ejecucion de las
MEJORA Soluciones de
CONTINUA. Mitigacion.

Control y
Mejora.

Seguimiento de las Medidas
Planificadas.

Figura 2.1. Ciclo de Mejora Continua “Identificacién y Valoracion de Riesgos”

2.3. Objetivos.

1. Diagnosticar, establecer y evaluar cualitativamente y cuantitativamente los
factores de riesgos de las diferentes areas de la Compafiia Ecuatoriana del
Caucho S.A.

2. Actualizar la informacion de los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores, enfocados en la nueva linea de produccién de Llantas Radial de

Camion.
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3. Establecer y mantener documentado la Identificacion y Valoracion de
Riesgos en la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., para posteriormente
determinar los controles necesarios en el proceso de fabricacion, procesos

asociados y de apoyo sobre los que se tiene control.

2.4. Referencias.

OHSAS 18001:2007 Sistema de Gestion en Seguridad & Salud Ocupacional, 4.3
Planificacion, 4.3.1 ldentificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion

de controles.

2.4.1. ldentificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de

controles®.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener uno o varios
procedimientos para la identificacidon continua de peligros, evaluacion de riesgos y la

determinacién de los controles necesarios.

El procedimiento o procedimientos para la Identificacion de Peligros y la Valoracion

de riesgos deben tener en cuenta:

a) Las actividades rutinarias y no rutinarias;

b) Las actividades de todas las personas que tengan acceso al lugar de trabajo
(incluyendo contratistas y visitantes);

c) El comportamiento humano, las capacidades y otros factores humanos;

d) Los peligros identificados originados fuera del lugar de trabajo, capaces de
afectar adversamente a la salud y seguridad de las personas bajo el control de
la organizacion en el lugar de trabajo;

e) Los peligros originados en las inmediaciones del lugar de trabajo por

actividades relacionadas con el trabajo bajo el control de la organizacion;

® OHSAS 18001. Sistema de Gestién en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <

http://www.bsigroup.es/ >.
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La infraestructura, el equipamiento y los materiales en el lugar de trabajo,
tanto si los proporciona la organizacion como otros;

Los cambios o propuestas de cambios en la organizacion, sus actividades o
materiales;

Las modificaciones en el sistema de gestion de la SST, incluyendo los
cambios temporales y su impacto en las operaciones, procesos Yy actividades;
Cualquier obligacion legal aplicable relativa a la evaluacién de riesgos y la
implementacién de los controles necesarios;

El disefio de las areas de trabajo, los procesos, las instalaciones, la maquinaria
equipamiento, los procedimientos operativos y la organizacion del trabajo,

incluyendo su adaptacion a las capacidades humanas.

La metodologia de la organizacion para la Identificacion de peligros y la Valoracion

de riesgos debe:

a)

b)

Estar definida con respecto a su alcance, naturaleza y momento en el tiempo,
para asegurarse de que es mas proactiva que reactiva, y
Prever la identificacion, priorizacién y documentacion de los riesgos, y la

aplicacion de controles, segun sea apropiado.

Para la gestion de los cambios, la organizacion debe identificar los peligros para la

Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) y los riesgos para la SST asociados con los

cambios en la organizacion, el sistema de gestion de la SST, o sus actividades, antes

de la incorporacién de dichos cambios. La organizacion debe asegurarse de que se

consideran los resultados de estas evaluaciones al determinar los controles.

Al establecer los controles o considerar cambios en los controles existentes se debe

considerar la reduccion de los riesgos de acuerdo con la siguiente jerarquia:

a)
b)
c)
d)
e)

eliminacion;

sustitucion;

controles de ingenieria;

sefializacion/advertencias y/o controles administrativos;

equipos de proteccion personal.
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La organizacion debe documentar y mantener actualizados los resultados de la

identificacion de peligros, la evaluacién de riesgos y los controles determinados.

La organizacion debe asegurarse de que los riesgos para la SST y los controles
determinados se tengan en cuenta al establecer, implementar y mantener su sistema
de gestion de la SST.

2.5. Definiciones: Identificacion y Valoracion de Riesgos.

2.5.1. Definiciones: Identificacion de Riesgos.

1. Ildentificacion de Riesgos: Es un proceso de reconocimiento de una situacion
de peligro o riesgo existente, la cual contempla la definicion de sus
caracteristicas o causas por las que suceden o pueden llegar a presentarse en

un determinado momento.

2. Peligro: Fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio en términos

de dafio humano o deterioro de la salud o una combinacion de estos.*°

3. Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso 0
exposicion peligrosa y la severidad del dafio o deterioro de la salud que puede

causar el suceso o exposicion.**

4. Agente de Riesgo: Hace referencia a la maquinaria y/o Equipos,
Herramientas, y Materiales que se utilizan en el centro de trabajo durante la

jornada de trabajo por parte de los trabajadores.

5. Factor de Riesgo: Se define como todo elemento dentro del trabajo habitual

cuya presencia 0 modificacion aumenta la probabilidad de que produzca un

10 OHSAS 18001. Sistema de Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <
http://www.bsigroup.es/ >.
1 OHSAS 18001. Sistema de Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional. 2007. Abril de 2009. <

http://www.bsigroup.es/ >.
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incidente o accidente a la persona 0 personas que estdn expuestos a los

riesgos inherentes en su labor.

2.5.2. Definiciones: Valoracion de Riesgos.

1. Valoracion de Riesgos: Es la cuantificacion del nivel de riesgo, y sus
impactos, con el objetivo de priorizar las acciones de control de los factores

de riesgo respectivo.

2. Consecuencia: Alteraciéon de la salud de las personas, dafios materiales,
dafios ambientales como resultado de la exposicion a los factores de riesgos.

3. Probabilidad: Es el nivel de probabilidad o posibilidad de que ocurra una
consecuencia no querida ni deseada, la cual afecta la integridad fisica de las

personas.

4. Nivel de Peligrosidad: Es la multiplicacion de la consecuencia por la por la
probabilidad.

5. Grado de Peligrosidad: Es un indicador de la gravedad de un riesgo
reconocido, considerado como Bajo, Medio y Alto, dependiendo del nivel

de peligrosidad.

6. Interpretacion del grado de peligro: Hace referencia a si el riesgo merece
correccion inmediata, si es urgente, si no es emergencia o definitivamente

se debe eliminar o minimizado el riesgo.

2.6. Metodologia de Trabajo para la Identificacion y Valoracion de Riesgos.

El estudio de ldentificacion y Valoracion de Riesgos en la Compafiia Ecuatoriana del
Caucho S.A., se realizara previo a una planificacion y definicion de los elementos a

evaluar, los cuales se definen a continuacion:
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e Las Areas de la Compafiia.

e Actividades que desarrollan las personas dentro de la Compafiia.

2.6.1. Las Areas de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.

Para la Identificacion y la Valoracion de Riesgos tomamos como referencia el
proceso productivo para la realizacion de las Llantas de Camién Radial, el cual
presenta el siguiente orden con respecto a las areas de produccion y maquinas que se

encuentran en las mismas.

4 !

AREAS MAQUINAS

e Area Farmacia de Pigmentos.

—

e TSR
e Avrea del Mixer o Banbury: - e Batch Off
e Nearo de Humo.

N~

—
e Molinos

e Area de Calandria: - e Calandria.
e Enrollamiento Wind Up.

e Estacion Cargue Let Off
\



Area de la Tubera:

Area de la Steelastic:

Area de Pestafia:

Area de Cortadoras:

Area de la Construccion

Radial:

Area de Vulcanizacion:

Area de Acabado Final:

11 1 1 1

!

!

;|
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i
e Molinos Tubera Il

e Tuberall
e Tubera lll

e Triplex

Steelastic 11

A

Hexa Bead

Apex Machine

m

e Cortadora Horizontal.

AR

e Prensas

e Rayos X
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2.6.2. Actividades: Linea de Camion Radial.

En la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., para la Identificacion y Valoracion de
Riesgos, se han definido las actividades que desempefian los trabajadores de la
compafiia, tales como: las actividades asociadas directamente al proceso productivo o
actividades rutinarias, asi como también las actividades de apoyo para la realizacion
del producto o actividades no rutinarias. Todas las actividades serdn tomadas en
cuenta para la realizacion de la Evaluacion de Riesgos para el Sistema de Seguridad

y Salud en el Trabajo.

2.6.2.1. Actividades asociadas directamente al proceso productivo o Actividades

Rutinarias.

Dentro de las Actividades Rutinarias tenemos las siguientes:

e Transporte: Manipulacion de Materia Primas.

e Proceso Productivo: Todas las operaciones y sub.-operaciones para la
realizacion del producto final, identificadas dentro del Manual del Proceso de
la Compaifiia.

2.6.2.2. Actividades de apoyo para la realizacion del producto o Actividades no

Rutinarias.

Las Actividades no Rutinarias, dentro de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.
estan definidas como:

e Servicios de Apoyo: limpieza, transporte de materiales en proceso y producto
terminado, manipulacion de residuos, etc.

e Mantenimiento: maquinas y equipos, civil (construccion de obras o
restauracion de obras), sefializacion y mejoras a las instalaciones de la

compafiia.
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2.6.3. Fases para la Identificacion y Valoracion de Riesgos.

La Identificacion y Valoracion de Riesgos se desarrolla en las siguientes fases:

Observacion del lugar de trabajo.

Determinar los factores peligrosos en los procesos y tareas.
Identificar a todos los trabajadores expuestos a los peligros.
Determinar tareas para que todas sean consideradas.

Se haran observaciones mientras se efectle el trabajo.

Se tendrd en cuenta los factores externos.

N o a > D oRE

Evaluar cualitativamente y cuantitativamente los riesgos.

2.6.4. Criterios de Identificacion y Valoracion de Riesgos.

Requisitos legales.

Jerarquizacion de los principios de prevencion.
Evitar riesgos.

Sustituir elementos peligrosos.

Combatir el origen de los riesgos.

Aplicar medidas de proteccion colectiva.
Considerar progresos técnicos.

© N o g M w DN E

Mejorar el Equipo de Proteccion Individual.

2.7. Identificacion y Valoracion de Riesgos.

Los aspectos riesgosos seran identificados y valorados de acuerdo a las areas dentro
de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., y tomando en cuenta los
procedimientos y actividades del trabajo rutinarias. La recoleccion de la informacién
se realizara visitando cada puesto de trabajo en un dia normal de producciény con la
ayuda de la Matriz de Identificacion de Riesgos, se levantara los datos especificos de
cada riesgo a los que estan expuestos los trabajadores.
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2.7.1. Estructura de la Matriz de Identificacién y Valoracion de Riesgos.

La Matriz de Identificacion y Valoracion de Riesgos debe constar con los siguientes

criterios para realizar el levantamiento de la informacion.

1. Proceso: Es la linea de produccion de la fabrica en el cual se va a llevar a
cabo la identificacion y la valoracion de riesgos, en las diferentes areas.

2. Departamento: Sitio de trabajo en el cual se identificara las condiciones
de trabajo. Las areas de la compafiia que estan directamente relacionadas
con el proceso productivo de llantas de Camion Radial.

3. Cargo: Oficio o labor que desempefia la persona en la planta dentro del

proceso productivo.

4. Tarea o Actividad: Conjunto de actividades que realiza el trabajador

dentro de una jornada normal de trabajo.

5. Agente de riesgo: Maquinas, equipos, herramientas y materiales o

sustancias que se utiliza en el proceso y pueden causar alguna lesion.

6. Factor de riesgo: Es todo elemento cuya presencia o modificacion
aumenta la probabilidad de producir un dafio a quien esta expuesto a él.

6.1. Factores de Riesgo Mecéanico: Objetos, maquinas, equipos,
herramientas que por sus condiciones de funcionamiento, disefio o por la
forma, tamafio, ubicacién y disposicion tiene la capacidad potencial de entrar
en contacto con las personas o materiales, provocando lesiones en los

primeros o dafios en los segundos. Maguinaria.

Equipo.

MECANICO Herramientas.
Manipulacion de Materiales.
Mecanismos en movimiento.

Superficies de trabajo.
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6.2. Factores de Riesgo Fisico: Son todos aquellos factores ambientales de
naturaleza fisica que pueden provocar efectos adversos a la salud segln sea la

intensidad, exposicién y concentracion de los mismos.

lHuminacién.

Contacto con sustancias.

Radiaciones lonizantes.
FISICOS Ruido.

Explosiones

Vibraciones.

Incendios.

6.3. Factores de Riesgo Quimico: Toda sustancia organica e inorganica,
natural o sintética que durante la fabricacion, manejo, transporte,
almacenamiento o uso, puede incorporarse al aire ambiente en forma de
polvos, humos, gases o0 vapores, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes
0 toxicos y en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las

personas o el medio ambiente; que entran en contacto con ellas.

Almacenamiento de productos quimicos.
Transporte de productos quimicos.
Manipulacion de productos quimicos.

Polvos.
Solidos.
Humos.
Fibras.

Aerosoles

QUIMICOS

Liquidos Nieblas
Rocios.

Monodxidos de Carbono.
Gases y Vapores Di6xido de azufre.

Oxidos de Nitrogeno.
Pinturas.
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6.4. Factores de Riesgo Eléctrico: Se refiere a los sistemas eléctricos de las
maquinas, los equipos que al entrar en contacto con las personas o las
instalaciones y materiales pueden provocar lesiones a las personas y dafios a

la propiedad.

Alta tension.
Baja Tension

ELECTRICOS Electricidad Estatica

6.5. Factores de Riesgo Medio Ambiente de Trabajo: Condiciones de las
instalaciones o areas de trabajo que bajo circunstancias no adecuadas pueden
ocasionar accidentes de trabajo o pérdidas para la empresa o dafios al Medio

Ambiente.

Sistemas de almacenamiento.

MEDIO Ordeny aseo. _
AMBIENTE Estru_ctur_a,s e instalaciones.
TRABAJO lluminacién.
Temperatura.
Ventilacion.

6.6. Factores de Riesgo Ergonomicos: Se refiere a todas las maquinas,
equipos y herramientas que puedan provocar en los trabajadores efectos

nocivos para su salud.

Al dejar cargas.

Esfuerzos Al levantar

CARGA
DINAMICA

Movimiento Extremidades superiores.
Columna Vertebral
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6.7. Factores de Riesgo de Incendio: Se produce al trabajar en ambientes
con materiales y elementos inflamables.

Farmacia de Pigmento.
RIESGOS DE Solventes de caucho.
INCENDIO Bencinas.

6.8. Factores de Riesgos de Elevacion: Aparece al trabajar con equipos de
elevacion o transporte.

RIESGOS DE Escaleras.
ELEVACION Montacargas

6.9. Factores de Riesgos de Caréacter Psicoldgico: Es todo aquel que se

produce por exceso de trabajo, un clima social negativo, etc., pudiendo
provocar una depresion, fatiga profesional, etc.

RIESGOS DE Monotonia.

CARACTER Inestabilidad en al trabajo.
PSICOLOGICO Horarios de trabajo.

6.10. Factores de Riesgos Biologicos: Se pueden dar cuando se trabaja con
agentes infecciosos.

Virus
RIE§GOS Bacterias
BIOLOGICOS Insectos

Parasitos.
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7. Clases de Riesgos: Eventos potenciales de peligro definidos en funcion

de los factores de riesgo.

Clases de Riesgos

Caida Personas Mismo nivel

Caida Personas Distinto nivel Corte Objetos moviles o

herramientas

Caida Objetos Mantenimiento

Corte Objetos Inmoviles

Caida Objetos Por desplome

Atrapamientos

Choque Objetos Moviles

Pisadas sobre objetos

Choque Objetos Inmdviles

Contacto corriente eléctrica
Gases Vapores Aerosoles

Golpes o proyecciones por
objetos

Golpes o Proyecciones de Polvos Particulas Humos

herramientas Sobreesfuerzos y
Golpes o proyecciones por Mq\élmlentos
fragmentos y particulas Ruido
Radiacion [luminacion
Vibracion

Candentes o frios

Explosion o incendio

Céusticas, Corrosivas y Toxicas

8. Parte del cuerpo afectada: Debido al riesgo, parte del cuerpo que puede

sufrir una lesion o una enfermedad de trabajo.

Cabeza.

Oido.

Cara.

Ojos

Tronco.

Miembro Superior —»

Parte del Cuerpo

Afectada. Mano > | Derecho.
Miembro Inferior.
. Izauierdo
Pie. >

Sistema Resniratorio.
Todo el Cuerno.
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11.

12.

13.
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Total colaboradores expuestos: Numero total de personas relacionadas
con el riesgo en el area de trabajo 0 maquina gque se esta operando.
Incluye a todos los grupos de trabajo en los diferentes turnos de proceso
de produccion.

Colaboradores expuestos por turno: Numero de personas por turno
relacionadas directamente con el riesgo, que se encuentran laborando
dentro de las areas evaluadas o que interactdan con las maquinas que se

encuentran en funcionamiento.

Otros colaboradores expuestos: Numero de otras personas relacionadas
con el riesgo. Hace referencia a las personas que realizan los
procedimientos de apoyo en las areas o maquinas evaluadas en la

Identificacion de Riesgos.

Tiempo de exposicién: Se refiere al tiempo en horas al que esta expuesto
la persona al riesgo dentro del area de trabajo.

Evaluacion de Riesgos: Es la cuantificacion del nivel de riesgo, y sus
impactos, para priorizar la actuacion del control del factor de riesgo
respectivo. En la cuantificacion se tomard en cuenta los siguientes
aspectos: consecuencia y probabilidad, con los cuales podremos saber

cual es el nivel de peligrosidad y tomar una correcta accion.

13.1. Probabilidad: Criterios en los cuales se basa la posibilidad de que se

presente el riesgo. Tomando en cuenta los histdricos de los incidentes y
accidentes suscitados dentro de la compafila por causa del riesgo

evaluado.

13.2. Consecuencia: Descritos en funcion de la integridad fisica de las

personas y dafios materiales, otorgandoles a cada nivel un valor numérico.
Basados de igual manera en el historico de la compafiia en cuanto a la

gravedad de las lesiones ocurridas.
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13.3. Grado de Peligro: Es la multiplicacion de la Probabilidad por la
Consecuencia. La cual se pondera con la calificacion de Bajo, Medio y

Alto segun los valores obtenidos en la multiplicacion.

13.4. Accion: Depende del Grado de Peligrosidad y se clasifica de la

siguiente manera:

e Correccion inmediata.
e Urgente.

e Minimizarse el riesgo

13.5. Tiempo de Accidn: Es el tiempo en el que se ejecutara la Accidn

para poder controlar el riesgo.

14. Tipos de control: El sentido en el cual se tomara la accion correctiva ya
sea en la fuente, en el medio o el individuo (administrativo, ingenieria,

procedimiento, capacitacion y equipo de proteccion individual).

14.1. Fuente: Se ha definido las siguientes medidas a tomar sobre la fuente

de riesgo potencial, dentro del siguiente orden:

e Eliminacién: Cuando el riego es alto, se debera controlar con factores
técnicos de seguridad, el riesgo debe ser eliminado mediante un
estudio técnico y econémico realizado por el Departamento de

Seguridad y medio ambiente.

e Sustitucién: Cuando el riesgo es considerado como medio y ademas
sea imposible la eliminacion del mismo o de la maquina o producto
que genere el peligro, el Departamento de Seguridad y Medio
Ambiente debera realizar un estudio técnico y econdémico para poder
sustituir la maquina por una mas automatizada o cambiar el producto

por otro que genere menos riesgos al trabajador.
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Medio: Son medidas que se tomaran sobre el entorno de los lugares

de trabajo en los que se han Identificado los riesgos.

14.3.

Controles de Ingenieria: Cuando los valores de los riesgos
identificados sean medio 0 bajo y no pueda aplicarse la sustitucion, el
riesgos debe ser controlado desarrollando elementos técnicos,

administrativos y factores humanos como actitud y aptitud.

Controles Administrativos (Sefalizacion, Advertencias): El riesgo
debe ser comunicado para su prevencién y precaucion usando sefiales
de advertencia y de control administrativo tomando en cuenta los
factores humanos. Esto se realiza cuando el riesgo se considera bajo o

supere esta escala.

Individuo: Cuando no ha sido posible aplicar las medidas anteriores,

el Departamento de Seguridad y Medio Ambiente debe concentrar los

esfuerzos para controlar los riesgos en los trabajadores aplicando las

siguientes medidas.

Equipo de Proteccion Individual: Se debe usar factores técnicos
como los equipos de proteccion personal adecuados para cada uno de
los riesgos, con el objetivo de reducirlos operacionalmente, ademas

de apoyarse en factores personales como la aptitud o actitud.

Capacitacion: Preparar y dar a conocer a los trabajadores de las
diferentes areas estudiadas, material de capacitacion de los diferentes
riesgos a los que estan expuestos y las soluciones necesarias que
podrian desarrollar ellos mismos para evitarlos (levantamiento de
cargas, puntos de atropamiento de la diferentes maquinas,
funcionamiento de los dispositivos de seguridad, correcto

funcionamiento de las maquinas, etc.).
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2.8. Valoracion Matematica de los Factores de Riesgos.

Para completar el diagnostico de las condiciones de trabajo, se debe realizar la
valoracion cuantitativa de cada uno de los factores de riesgo en las diferentes areas,
maquinas y actividades evaluadas; lo que permitira jerarquizarlos y tomar las
acciones correctivas (Soluciones de Mitigacion) y ejecutar los tipos de control

necesarios para controlar los riesgos del trabajo.

2.8.1. Sistema Simplificado de Evaluacién de Riesgos de Accidentes. 2

La metodologia que presentamos permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion.
Para ello se parte de la deteccion de las deficiencias existentes en los lugares de
trabajo para, a continuacion, estimar la probabilidad de que ocurra un accidente vy,
teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo

asociado a cada una de dichas deficiencias.

La informacidn que nos aporta este método es orientativa. Cabria contrastar el nivel
de probabilidad de accidente que aporta el método a partir de la deficiencia
detectada, con el nivel de probabilidad estimable a partir de otras fuentes mas
precisas, como por ejemplo datos estadisticos de accidentabilidad o de fiabilidad de
componentes. Las consecuencias normalmente esperables habran de ser

preestablecidas por el ejecutor del analisis.

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no
emplearemos los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencias,
sino sus "niveles™ en una escala de cuatro posibilidades. Asi, hablaremos de "nivel de
riesgo”, "nivel de probabilidad" y "nivel de consecuencias”. Existe un compromiso

entre el numero de niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad del

12 Bestraten Bellovi. Manuel. NTP 330: Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de
Accidentes. [s.a.]. Abril de 20009.
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/301a400/ntp
_330.pd.
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método. Si optamos por pocos niveles no podremos llegar a discernir entre diferentes
situaciones. Por otro lado, una clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una
situacion en uno u otro nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan

basados en aspectos cualitativos.
En esta metodologia consideraremos, segun lo ya expuesto, que el nivel de
probabilidad es funcion del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de

exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del

nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR = NP x NC

2.8.2. Metodologias para la Valoracion de Riesgos Laborales.™

La metodologia de William T. Fine, por ejemplo, propone la evaluacion de riesgos
laborales mediante la formula Riesgo = Consecuencias x Exposicion x Probabilidad,
y asigna valores a estos parametros de manera que se cuantifica el resultado y en
dependencia del valor que este asuma, asi sera la magnitud del riesgo y las acciones a

tomar.

Uno de los métodos que propone el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social utiliza
criterios de caracter cuantitativo (Matriz de Riesgo) en el que se otorgan valores
numéricos a la probabilidad y a las consecuencias y se obtiene un resultado mediante

la formula Riesgo = Probabilidad X Consecuencia.

El Instituto de Investigaciones en Normalizacion (ININ) utiliza una metodologia que

emplea criterios de caracter cualitativo extraido de la BSI 8800:2004. En dicho

3 Godoy del Pozo. Lianette. Manresa Gonzalez. Reney Urquiaga Mergarejo. lbrahim.
Metodologia de Evaluacion Integrada de Aspectos Ambientales y Riesgos Laborales. 2006. Mayo de
2009. <http://www.gestiopolis.com/canales7/rrhh/evaluacion-de-aspectos-ambientales-y-riesgos-

laborales.htm >.
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método se evalia el riesgo segun la combinacién de probabilidad y dafio

(consecuencia).

2.8.3. Metodologia Aplicada para la Valoracion de Riesgos.

Para ejecutar la Valoracion de los riesgos en la Compafiia Ecuatoriana del caucho
S.A. aplicaremos la metodologia desarrollada por las Normas Técnicas de
Prevencion la cual nos indica que para calcular el Riesgo o Grado de Peligro utiliza
la probabilidad x la consecuencia. No se utilizara el método de William T. Fine
debido a que toma como parametros para calcular el Riesgo, la Consecuencias x
Exposicion x Probabilidad, en donde el factor de Exposicién en un valor muy
subjetivo ya que en muchas de las actividades que realizan los trabajadores no
siempre se cumple en su totalidad de tiempo o fracciones de tiempo durante la
jornada de trabajo, en algunos dias puede que realice la actividad durante toda la
jornada de trabajo y puede pasar que en otro dia de trabajo no realice la actividad, es

por ello que para los métodos modernos no se toma en cuenta el factor de exposicion.

2.8.3.1. Grado de Peligro.

El grado de peligro (GP) se determina de acuerdo al la siguiente formula la cual se

expresa a continuacion:

Grado de Peligro (GP) = Consecuencia x Probabilidad.

2.8.3.2. Escala de Valoracion de los Factores de Riesgo.

1. Consecuencia: Descritos en funcion de la integridad fisica de las
personas y dafios materiales, otorgandoles a cada nivel un valor numérico.

Estos criterios se explican en el siguiente cuadro:
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CONSECUENCIA

Rasgufios, pequefias
heridas, contusiones,
primeros auxilios. Lesion
sin suspension de trabajo.

Lesion con suspension
del trabajo.

Pérdidas de miembros
(parcial o absoluta).

Letal, consecuencias
graves para la vida.
Enfermedades

10

Figura 2.2. Tabla Consecuencia.

2. Probabilidad: Criterios en los cuales se basa la posibilidad de que se

presente el riesgo, los cuales se muestran en la siguiente tabla:

PROBABILIDAD

Imposible que ocurra.

Remotamente posible
(se sabe que ha
ocurrido).

Completamente Posible
(50%).

Lo mas probable y
esperado si se presenta
el riesgo.

10

Figura 2.3. Tabla Probabilidad.
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3. Grado de Peligro: Los riesgos han sido valorados como Bajo, Medio y

Alto, como se muestra en la tabla a continuacion:

GRADO DE
PELIGRO ACCION | TIEMPO
Bajo 1-16 Minimizar ¢l 3 meses
riesgo

Medio 24 - 40 Urgente 1 mes

Correccion En las
Alto 42 -100 ; ) proximas 48

inmediata
horas

Figura 2.4.Tabla Grado de Peligro.

2.9. Matriz de ldentificacion y Valoracion de Riesgos. (Haga clic en el titulo

para ver la matriz)

La tabla siguiente sera la utilizada en el estudio de identificacion y valoracion de

riesgos.
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2.10. Descripcion de las Tareas del Proceso Productivo de Camion Radial.

Para realizar la Identificacion y Valoracion de Riesgos es necesario primero conocer
las actividades que desempefian los trabajadores dentro de la Compafiia Ecuatoriana
del Caucho S.A., en especial de la nueva linea de produccion de llantas en una
jornada normal de trabajo. Analizaremos las actividades denominadas rutinarias, es
decir, las actividades que estan directamente relacionadas con los procedimientos de
produccion de la Llanta de Camidn Radial, las cuales son las actividades mas
representativas que se desarrollan por medio de los trabajadores.

Para la descripcidn de las actividades realizaremos un estudio de observacion en el
puesto de trabajo de cada persona, levantando la informacion de las actividades que
realizan con méas frecuencia y considerando las que pueden generar mayor riesgo
para los trabajadores que las ejecutan. Se desarrollara por areas de trabajo, por
maquinas y por cargos que tienen los trabajadores teniendo en cuenta los
procedimientos operativos Standard de la compafiia, para determinar si estan dentro
de las acciones normales de trabajo.

2.10.1. Tareas que se ejecutan en las Areas de Produccion.
2.10.1.1. Area: Farmacia de Pigmentos.

e Actividades.
e Cargo: Pesador de Pigmentos.
1. Cargar los silos acercando los sacos de pigmentos y vaciarlos, verificando

que sean los silos correctos. Herramienta chuchillo.

A

Silns

Pigmentos.

Figura 2.5. Cargar Sacos Pigmentos
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2. Desmenuzar los grumos de pigmentos para que sean manejables, utilizando

una paleta metalica.

Grumos de
Pigmentos

Paleta
Metalica

Figura 2.6. Pigmentos

3. Preparar y colocar fundas de Eva en carros de pigmentos.

Figura 2.7. Colocar Funda de Eva.

4. Pesar pigmentos segun especificaciones técnicas con la ayuda del cucharén

metalico.

Figura 2.8. Pesar Pigmentos

5. Utilizar carros para llevar pigmentos al Banbury-TSR vy traer carros vacios.

Figura 2.9. Carros Transportadores de Pigmentos
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2.10.1.2. Area: Mixer o Banbury.

e Actividades.
e Cargo: Ayudante Operador del Banbury. Caucho Primario.

1. Aflojar pacas de caucho con ayuda del gancho metalico.

Figura 2.10. Pacas de Caucho

2. Acercar caucho a la guillotina hidraulica y hacer pedazos.

Figura 2.11. Guillotina Hidraulica.

3. Colocar cauchos cortados en la correa de pesaje.

4. Agregar y quitar pedazos de caucho.

Figura 2.12. Banda Lateral Mixer.
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5. Acercar las plataformas de caucho primario a la correa de pesaje.

Figura 2.13. Caucho Primario.

e Cargo: Ayudante Operador del Banbury. Caucho Final.
1. Tomar punta de la ldmina y pasarla por los rodillos guias hasta la banda

transportadora.

Figura 2.14. Alimentacion de Lamina de Caucho.

2. Cortar laminas de caucho utilizando la guillotina del conveyor hasta

conseguir el peso adecuado.

Figura 2.15. Guillotina Conveyor

Cargo: Operador Banbury.

1. Colocar cauchos y fundas de pigmentos en banda transportadora.

Figura 2.16. Colocar Cauchos y Pigmentos.
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2. Cargar en la compuerta del banbury, caucho, pigmentos, negro de humo.

Figura 2.17. Compuerta Banbury

3. Limpiar pistdn con la barretilla cuando exista acumulacion de pigmentos o

caucho.

Figura 2.18. Barretilla

4. Acercar al banbury carros de pigmentos.

Figura 2.19. Carros de Pigmentos.

e Cargo: Alimentador del Banbury (Negro de Humo.).
1. Colocar crucetas sobre sacos de negro de humo.

Figura 2.20. Sacos Negro de Humo.
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2. Sujetar Crucetas con fundas de negro de humo.

Figura 2.21. Sujecion de Crucetas.

3. Colocar sacos de negro de humo sobre el transportador y silos del banbury.

Figura 2.22. Silos negros de humo.

4. Abrir fundas de negro de humo.

Figura 2.23. Abrir Sacos Negro Humo.

5. Pesar manualmente el negro de humo.

Figura 2.24 Balanza
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e Cargo: Operador Bacht Off.
1. Verificar que las masas de la TSR estén libres de impurezas.

Figura 2.25. Masas de TSR.

2. Cortar caucho y llevarla a la banda transportadora del Bacht Off.

3. Verificar que no existan atascamientos en la linea de enfriamiento.

Figura 2.27. Sistema de Enfriamiento Bacht Off.

4. Recoger caucho que cae sobre la bandeja.

Figura 2.28. Bandeja TSR



e Cargo: Almacenador de Caucho (Stacker).

1. Llevar el caucho al &rea de almacenamiento.

Figura 2.29. Almacenamiento Caucho Primario.

2. Abastecer plataformas al Wig-Wag en forma continua.

Plataformas.
<

Figura 2.30. Wig-Wag

2.10.1.3. Area: Calandria.

e Actividades.
e Cargo: Operador de la Calandria.

1. Colocar cuchillas del calentador eléctrico.

Figura 2.31. Masas Molino Calandria
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2. Empalme de tejido y enehebracion.

Figura 2.32. Empalmar tejidos

3. Colocar hilos en la estacion de carga.

Figura 2.33. Estacion de Cargue Let Off.

4. Calandrado de Innerliner, pliegos.

Figura 2.34. Calandrado

e Cargo: Molinero Ayudante de la Calandria.
1. Chequear masas de la calandria, libre de cuerpos extrafos.

Figura 2.35. Masas del Molino Calandria
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2. Acercary retirar plataforma con caucho a los molinos.

Figura 2.36. Carro eléctrico
3. Cortar caucho del molino alimentador y llevarlo a la calandria.

Figura 2.37. Molino Alimentador
4. Calibrar guias de la calandria.

Figura 2.38. Cuchillas Molino Calandria

5. Empalme de tejido calandrado.

Figura 2.39. Empalmar tejidos
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e Cargo: Ayudante Calandria.
1. Calibrar cuchillas del calentador eléctrico.

Figura 2.40.Cuchillas Calandria.

2. Empalmar y enhebrar tejidos.

Figura 2.41. Empalmar tejidos
3. Almacenamiento de rollos de innerliner, pliegos.

Figura 2.42. Almacenamiento.

4. Bafos de lechada al resto de caucho.

Figura 2.43.Tinas Lechada



e Cargo: Molinero

1. Chequear masas, libres de cuerpos extrafios.

Figura 2.44. Masas del Molino Calandria.

2. Cargar molinos con caucho, traer plataformas.

Figura 2.45. Carga Caucho en Molinos.
3. Molinear.

Figura 2.46. Molinear Caucho.

4. Cambiar la lechada de las tinas.

Figura 2.47.Tinas Lechada
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5. Mantener el calibre de la tira de caucho.

Figura 2.48. Cuchillas Molino Calandria

6. Con el escobillén limpiar la plataforma de los molinos.

Figura 2.49. Bandeja del Molino

e Cargo: Ayudante Cargue Let Off.

1. Colocar hilos en la estacion de carga.

Figura 2.50. Estacion Cargue Let Off

2. Chequear la temperatura de la prensa.

Figura 2.51. Prensa
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3. Empalme de Materiales.

Figura 2.52. Empalme Nylon

e Cargo: Ayudante Enrollado Wind Up.
1. Acercar rollos de linner vacias y cargarlos.

Figura 2.53. Rollos de Linner

2. Realizar un enrollado correcto.

Figura 2.54.Enrollado Material.

3. Cuando termine un rollo cortar el material de 1zq. a Der.

Figura 2.55. Cortar Material
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4. Almacenar rollos de material y transporte.

Figura 2.56. Almacenado Rollos de Material.

2.10.1.4. Area: Tubera.

e Actividades.
e Cargo: Operador Tubera Il.

1. ldentificar rodamiento con uso de pintura.

Figura 2.57. Aplicar Pintura Rodamiento

2. Bajar rodillo planchador sobre el rodamiento y tomar punta del cojin y
colocar debajo del rodamiento.

Figura 2.58. Rodillo Planchador Tubera Il

3. Tomar punta del material y dirigirlo al sistema de enfriamiento.

Figura 2.59. Sist. Enfriamiento Tubera Il
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4. Cambiar dado (Sacar, limpiar, lubricar, colocar), Cambiar preformador

(Sacar, limpiar, lubricar, colocar), Desarmar, sacar y limpiar cufias.

Figura 2.60. Cabeza Tubera Il

e Cargo: Molinero Tubera Il

1. Asegurarse que las masas del molino estén limpias.

A

.

Figura 2.61. Masas del Molino Tubera 1l

2. Acercar y retirar plataformas con caucho.

Figura 2.62. Carro eléctrico

3. Tomar punta de la ldmina de caucho y cargar en el molino.

Figura 2.63. Lamina del Caucho
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4. Molinear (Realizando cortes).

Figura 2.64. Molinear

5. Desplazar cuchillas horizontales para calibrar.

Figura 2.65. Cuchillas de Molinos

6. Cortar punta del caucho y mandar por la banda para la extrusion.

o

Figura 2.66. Banda Extrusora Tubera Il

e Cargo: Ayudante Operador Tubera Il
1. Calentar caucho haciendo cortes en los molinos.

Figura 2.67. Molinear Caucho.
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2. Cortar caucho en rollos y transportarlo a gabinete calentador.

Figura 2.68. Rollos de Caucho

3. Llevar la punta del material al inicio del proceso de extrusion.

Figura 2.69. Tolva Extrusora Tubera Il

4. Ayudar en el cambio de cuiias, preformador, cufias y dados.

Figura 2.70. Cabeza Tubera Il

e Cargo: Ayudante de Departamento.
1. Acercar carros de almacenaje a la tubera Il.

Figura 2.71. Carros de Almacenaje



Limaico Jara 92

2. En cementar puntas de rodamiento.

Figura 2.72. Puntas de Rodamiento (Cemento)

3. Limpiar plataformas de carros.

Figura 2.73. Carros de Plataformas.

4. Almacenar rodamiento en los carros.

Figura 2.74. Almacenamiento en Carros de Transporte.

e Cargo: Operador Tubera Il

1. Bajar rodillo planchador sobre el rodamiento.
2. Tomar punta del cojin y colocar debajo del rodamiento.

Figura 2.75. Cojin y Rodillo Tubera Il
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3. Tomar punta del material y dirigirlo al sistema de enfriamiento.

Figura 2.76. Sist. Enfriamiento Tubera 11

4. Cambiar dado (Sacar, limpiar, lubricar, colocar), Cambiar preformador

(Sacar, limpiar, lubricar, colocar), Desarmar, sacar y limpiar cufias.

Figura 2.77. Cabeza Tubera Il

e Cargo: Ayudante de Departamento

1. Acercar carros pines vacios.

Figura 2.78. Carros de pines

2. Colocar tacos de almacenamiento en sistema de enrollamiento.

Figura 2.79. Sist. Enrollamiento Tubera I11
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3. Sacar rollos del producto y colocarlo en carros.

Figura 2.80. Almacenamiento en carros de pines.

e Cargo: Ayudante Operador Tubera Ill.
1. Traery llevar plataformas de caucho.

Figura 2.81. Carro Eléctrico.

2. Tomar punta de caucho y llevar a extrusion.

Figura 2.82. Tolva Extrusion Tubera 111

3. Ayudar a cambiar cufias, preformador, dado.

Figura 2.83. Cabeza Tubera Il
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e Cargo: Operador de la Triplex.
1. Cambiar dado, preformador, canales de flujo.

Figura 2.84. Cabeza Triplex.
2. Dirigir caucho por el sistema de enfriamiento.

Figura 2.85. Sist. Enfriamiento Triplex.

3. Ayudar en la alimentacion de caucho.

Figura 2.86 Tolvas Triplex

e Cargo: Ayudante Operador Triplex.
1. Traer y llevar plataformas con caucho.

Figura 2.87. Carro Eléctrico.
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2.Cargar en las 3 tolvas el caucho.

Figura 2.88. Tolvas 3 Triplex.

3.Transportar caucho por la banda de enfriamiento.

Figura 2.89. Sist. Enfriamiento Triplex

4.Almacenar Laterales en carros.

Figura 2.90. Almacenamiento en Carros Transportadores

5.Traer y llevar carros de almacenamiento.

Figura 2.91. Carros de Almacenamiento.



2.10.1.5. Area: Steelastic.

e Actividades.
e Cargo: Operador Steelastic I1.

1. Tomar punta de caucho y colocar en la tolva de la extrusora.

: ""! == -‘_.

Figura 2.92. Tolva Steelastic.

2. Tomar Breaker y pasar por Sistema de Enfriamiento.

Figura 2.93. Sist. Enfriamiento Steelastic

3. Tomar punta de material y poner en posicion (corte-empalme).

Figura 2.94. Cuchilla Steelastic

4. Tomar punta del breaker y llevarlo a la enrolladora.

Figura 2.95. Sist. Almacenamiento Automatico
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5. Desarmar cabeza, limpiar, y armar.

b““ll '.’ } ..
S . |

Figura 2.96. Sist. Cabeza Steelastic.

e Cargo: Ayudante de la Steelastic.
1. Abastecer caucho cortado continuamente (canastillos).

Figura 2.97. Canastillos.

2. Mantener y cambiar rollos de alambre.

Figura 2.98. Crill-Alambre

3. Chequear rollos de linner.

Figura 2.99. Rollos Linner.
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4. Ayudar a cambiar dados, limpiar extrusion.

Figura 2.100. Cabeza Steelastic.

2.10.1.6. Area: Ndcleos.

e Actividades.

e Cargo: Operador Hexa Bead.

1. Traery llevar carros con caucho.

Figura 2.101. Canastillos

2. Cortar el material, 2 veces (slitter).

Figura 2.102. Slitter de Caucho
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3. Cargar caucho en la tolva de la Hexa Bead.

Figura 2.103. Extrusora Hexa Bead

4. Abrir alambre de acero.

Figura 2.104. Abrir Rollo de Alambre

5. Cargar alambre en la Hexa Bead.

Figura 2.105. Cargar el Alambre.

6. Acoplar alambre en la Hexa Bead.

Figura 2.106. Sistema de Ehnebracién.
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7. Recibir Nucleo

Figura 2.107. Recepcion Nucleo.

e Cargo: Operador Apex.

1. Traery llevar carros con materiales.

Figura 2.108. Carros de Materiales.

2. Colocar nucleo hexagonal en el tambor.

Figura 2.109. Tambor-Ndcleo.

3. Colocar bandera en el tambor, Colocar relleno en el tambor.

Figura 2.110. Tambor- Relleno, Bandera.



4. Empalme manual de relleno-bandera.

Figura 2.111. Empalme Manual.

2.10.1.7. Area: Cortadoras.

e Actividades.
e Cargo: Operador Cortadora Horizontal.

1. Montar rollo en la estacién de carga.

Figura 2.112. Estacion de Carga

2. Empalmar el material.

Figura 2.113. Empalme de Material

3. Colocar cuchillo en angulo de corte.

Figura 2.114. Mesa-Cuchilla.
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4. Empalmar el material y enrollarlo en el linner.

Figura 2.115. Sistema de Almacenamiento-Linner.

5. Colocar taco de madera en el pin de la mesa

Figura 2.116. Tacos de Madera.

6. Sacar rollo terminado y colocar en la zona de almacenamiento.

Figura 2.117. Almacenamiento de Rollos de Material.

e Cargo: Empalmador.
1. Montar rollo en la estacion de carga.

Figura 2.118. Estacion de Carga
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2. Ayudar al operador en los primeros cortes.

Figura 2.119. Cortes de Pliego.

3. Colocar Rollo en zona de almacenamiento.

Figura 2.120. Almacenamiento de Rollos de Material.
2.10.1.8. Area: Construccion.

e Actividades.

e Cargo: Operador SAV (Carcasas).
1. Colocar pestafias en el porta-pestafias.

Figura 2.121. Porta-Pestafas.

2. Colocar: lateral, inner, squeege, Strip rubber, etc.

Figura 2.122. Construccion de llanta.
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3. Aplicar pliego de acero y empalmar.

Pistola Neumatico.

Figura 2.123. Empalme Pliego de Acero.

e Cargo: Operador SAV (Breaker —-Rodamiento).
1. Colocar Breaker 1-2-3-4 sobre el tambor.
2. Colocar Breaker Cushion.

Figura 2.124. Paquete Breaker- Rodamiento.

3. Empalmar rodamiento.

Figura 2.125. Empalme Breaker
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e Cargo: Ayudante SAV.
1. Abastecer Rodamientos, materiales, breaker, etc.

Figura 2.126.Carros de Materiales par la SAV

2. Cargar materiales en la SAV continuamente.

Figura 2.127. Cargar Materiales-Ayudante General .SAV

3. Tomar puntas del rodamiento y aplicar bencina.

Figura 2.128. Rodamiento.- Bencina.
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4. Colocar llanta en carro de almacenaje.

Figura 2.129. Llanta Verde.

2.10.1.9. Area: Vulcanizacion.

e Actividades.
e Cargo: Operador Prensa.

1. Tomar las llantas de los carros y colocarlas en los platos porta llantas.

Figura 2.130. Platos Prensa

2. Acomodar correctamente la llanta en el PCI (de forma manual).

Figura 2.131. Prensa PCI



Limaico Jaral08

2.10.1.10. Area: Acabado Final.

e Actividades.
e (Cargo: Rayos X.

1. Cargar llanta en la banda de la maquina RX.

Figura 2.132. Banda RX.

2. Realizar Inspecciones por medio de rayos X.

Figura 2.133. Inspeccion RX.

Una vez levantada la informacion acerca de las actividades que realizan los
trabajadores de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., el siguiente paso es
utilizar los mismos pasos para realizar la Identificacion Y Valoracion de Riesgos.
Este procedimiento se realiza utilizando la matriz tanto de ldentificacion y de
Valoracion para cada uno de los cargos que existen por area. Este proceso se presenta

a continuacion, ordenado segun el proceso de produccion.

2.11. Matriz de ldentificacion y Valoraciéon de riesgos en la Compaiia

Ecuatoriana del Caucho S.A. (Haga clic en el titulo para ver la matriz).

En la tabla siguiente se encuentran identificados los riesgos a los cuales se
encuentran expuestos los trabajadores de la compafiia en las diferentes areas, ademas

se cuenta también con la valoracién de cada uno de ellos.
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Conclusiones.

La Identificacion y Valoracion de Riesgos es una herramienta muy util dentro de lo
que hace referencia a Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo, ya que nos sirve
como un instrumento para levantar la informacion necesaria para saber cuales son los
riesgos que tenemos presentes en cada una de las areas de trabajo dentro de la
Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. o de cualquier otra industria que necesite un

estudio de riesgos.

Ademas ayuda a la toma de decisiones y a elegir las medidas de control mas
adecuadas para tratar de minimizar o eliminar los riesgos existentes, lo cual nos
sirve para ofrecer y mejorar en muchos casos el ambiente de trabajo, con el objetivo
de brindar un ambiente mas seguro y fuera de peligros para los trabajadores,
cuidando asi la integridad, la salud fisica y mental de las personas que trabajan en
ellas.

Algo importante dentro de este proceso de Evaluacién de Riesgos es conocer todos
los procedimientos de trabajo dentro de la industria que estamos estudiando ya que es
necesario tener presente como se realizan todas las actividades, cuales son las
herramientas que utilizan y su forma de aplicacion, asi como las maquinas que
operan las personas, para identificar cuales son los puntos mas peligrosos de estas y
prevenir a los trabajadores de los riesgos que representan las maquinas para su salud,
lo que nos ayuda también para la Valoracion de Riesgos ya que podemos llegar
conocer cuales son las consecuencias mas frecuentes y poder de esta forma realizar
un analisis mas profundo y que represente la situacion real en la que se encuentra la

industria en cuanto a Seguridad Industrial.
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CAPITULO 111

PROCEDIMIENTO OPERATIVOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Introduccion.

La Seguridad Industrial es una de las areas mas importantes dentro de la industria
manufacturera debido a que se dedica a proteger la vida y salud de las personas que
laboran en la misma, es importante contar con herramientas practicas que nos ayuden
a controlar y comunicar de una manera optima los riesgos que se tienen en las areas y
otra informacion adicional que esta relacionada con el ambito de Seguridad y Salud

en el Trabajo

En este capitulo desarrollaremos dicha herramienta la cual denominaremos
Procedimientos Operativos de Seguridad (POS), que consiste en determinadas
normas o reglas que se tienen que cumplir dentro de las areas de produccion de la
Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; con el fin de informar a los operadores
algunas indicaciones de seguridad que necesitardn en ciertas circunstancias de

riesgos o en ciertos desastres que se puedan llegar a presentar.

Las Normas e Instrucciones que se desarrollaran y se expondran en los
Procedimientos Operativos de Seguridad haran referencia a los peligros que se
pueden tener en el lugar de trabajo, al uso del Equipo de Proteccién Individual
(EPIs), dispositivos de seguridad en maquinaria, frenos de emergencia, rutas de
evacuacion, instrucciones en caso de emergencia. Los POS son una herramienta
primordial para ayudar a que los trabajadores entiendan las condiciones de seguridad

que se han adoptado para conservar su integridad fisica.
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3.1. Objetivos.

1. Establecer un Procedimiento Operativo de Seguridad que minimice el riesgo
y reduzca la vulnerabilidad, minimizando el impacto de los

incidentes/accidentes de seguridad.

2. Elaborar un herramienta practica y didactica con el fin de dar a conocer a los
trabajadores todos los dispositivos de seguridad que poseen las maquinas, su
funcionamiento y ubicacion para tener una respuesta rapida en caso de

emergencia.

3. Mejorar el conocimiento de los operadores en cuanto hace referencia a los
riesgos a los que se encuentran expuestos para tener un trabajo mas seguro,

con mayor precaucion y conciencia de las personas.

4. Establecer el Equipo de Proteccion Individual necesario para cada una de las
areas y para cada una de las personas que laboran en ellas, y exponer a los

trabajadores para su conocimiento y utilizacion.

3.2. Coloresy Sefiales de Seguridad e Higiene.

Es necesario conocer y definir los requerimientos en cuanto a los colores y sefiales de
seguridad e higiene en el trabajo, para comprender que significa cada uno de ellos y
aprender a identificar de una forma clara y precisa su utilizacion. Es por ello que el
Departamento de Seguridad Industrial debe garantizar la capacitacion adecuada a los
trabajadores para que estén informados acerca de este tema, ademas debe asegurar la
ubicacion de las sefiales de seguridad e higiene de tal manera que puedan ser
observadas e interpretadas por los trabajadores a los que estan destinadas y evitando
que sean obstruidas, asi como también cumplir con la aplicacion del color, la

sefializacion y la identificacion segun la respectiva norma INEN.
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3.2.1. Definiciones.

e Sefial de Seguridad e Higiene: Sistema que proporciona informacion de
seguridad e higiene. Consta de una forma geométrica, un color de seguridad,

un color contrastante y un simbolo.

e Color de seguridad: Es aquel color de uso especial y restringido, cuya
finalidad es indicar la presencia de peligro, proporcionar informacién, o bien

prohibir o indicar una accion a seguir.

e Simbolo: Representacion de un concepto definido, mediante una Figura.

3.2.2. Colores de Seguridad.

COLORDE
SEGURIDAD SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
PARO Alto y dispositivos de O!esconexmn para
emergencias.
PROHIBICION Sefialamientos para _prohlblr acciones
especificas.
MATERIAL, EQUIPO Y
SISTEMAS PARA COMBATE Identificacion y localizacion.
DE INCENDIOS

Atencién, precaucion, verificacion.

ADVERTENCIA DE PELIGRO Identificacién de fluidos peligrosos.

Limites de areas restringidas o de usos

AMARILLO DELIMITACION DE AREAS o
especificos.

ADVERTENCIA DE PELIGRO

POR RADIACIONES Sefialamiento para indicar la presencia de

material radiactivo.

IONIZANTES

Identificacion de tuberias que conducen
fluidos de bajo riesgo. Sefialamientos para

CONDICION SEGURA, indicar salidas de emergencia, rutas de
INFORMACION evacuacion, zonas de seguridad y primeros
auxilios, lugares de reunion, regaderas de

emergencia, lavaojos, entre otros.
OBLIGACION Sefialamientos para realizar acciones

especificas.

Figura 3.1. Colores de Seguridad.



3.2.3. Sefiales de Seguridad e Higiene.
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SIGNIFICADO | FORMA GEOMETRICA UTILIZACION
PROHIBICION DE UNA ACCION
PROHIBICION SUSCEPTIBLE DE PROVOCAR
UN RIESGO
DESCRIPCION DE UNA
OBLIGACION . ACCION OBLIGATORIA
PRECAUCION A ADVIERTE DE UN PELIGRO
B PROPORCIONA INFORMACION
INFORMACION PARA CASOS DE EMERGENCIA

Figura 3.2. Sefiales de Seguridad e Higiene.

La utilizacion de estos colores y simbolos de seguridad e higiene se muestran a

continuacion en la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.:
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Sefiales de Prohibicion.

PROHIBIDO
FUMAR

Figura 3.3. Letreros Sefiales de Prohibicion.

Sefales de Obligacién.

oBuGATORIO
EN ESTA AREA

Figura 3.4. Letreros Sefiales de Obligacion.

Seflales de Advertencia.

1

PUNTO DE g
ATRAPAMIENTD, i |
NANTENGA SUS 1
MANOS FUERR 1

f

VELOCIDAD

Figura 3.5. Letreros Sefiales de Advertencia.



Limaico Jaralls

Sefiales de Salvacion o Informacién.

Figura 3.6. Letreros de Sefiales de Informacion.

3.3. Procedimientos Operativos de Seguridad.

Los Procedimientos Operativos de Seguridad seran distribuidos Mediante el
Departamento de Seguridad y Medio Ambiente de la Comparfiia Ecuatoriana del
Caucho S.A.; con el objeto de brindar y dar a conocer a los trabajadores esta
herramienta, la cual lleva instrucciones especificas del puesto de trabajo de cada
operador y maquina que se esta operando en ese momento, con normas y
recomendaciones de seguridad que deberan conocer, respetar y seguir para un optimo
desempefio de los mismos. Estas instrucciones especificas seran analizadas y
aprobadas por el Gerente de Seguridad y Medio Ambiente con el fin de que sean las
adecuadas para cada una de las areas de la compafiia, sin que se preste a confusiones
por parte de los trabajadores o cualquier otra persona que este en contacto con los

Procedimientos Operativos de Seguridad.

Los Procedimientos Operativos de Seguridad son un factor importante y
sobresaliente dentro de las operaciones desarrolladas en la Compafiia Ecuatoriana del

Caucho S.A.; por lo que deben ser respetadas por todas las personas que en ella
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trabajan, ya que mediante su conocimiento las personas pueden llegar a comprender
de una mejor manera todos los implementos de seguridad que les rodean y que
forman parte de su actividad diaria de trabajo. Esta herramienta serd un elemento de
capacitacion en el puesto de trabajo ya que los operadores tendran un contacto
directo y diario con este instructivo, el cual debera ser revisado y modificado de ser
necesario de una manera continua, en cuanto haya cambios en la forma de realizar
el trabajo, en el medio ambiente en el que opera, cuando se incorporen maquinas
nuevas al proceso de produccién, materiales o materias primas de diferente
composicion o cualquier cambio significativo que se realice dentro de las
instalaciones de la empresa, compafiia 0 industria en la que se esta introduciendo este

tipo de documentos de Seguridad Industrial.

Los Procedimientos Operativos de Seguridad se aplicardn a todas las operaciones,
tareas o0 acciones que se lleven a cabo en la organizacion por los trabajadores de la
empresa, esto servira para dar a conocer todos los peligros o riesgos que entrafian las
operaciones que se realizan, sobre todo las operaciones que estan directamente
relacionadas con el proceso, para permitir a los trabajadores disefiar estrategias para

su control.

Ademas nos dara a conocer el equipo de proteccién individual que se necesita en el
area donde se encuentren laborando, cualquier equipo destinado a ser llevado o
sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan
amenazar su seguridad o su salud. Los procedimientos operativos de seguridad
tienden hacer una herramienta para los trabajadores en donde se proporciona la
informacion acerca de pasos en caso de emergencia, rutas de evacuacion, asi también
como los dispositivos de seguridad de parada de emergencia de las maquinas que se

encuentran operando, tanto su ubicacion y funcionamiento.

El Departamento de Seguridad y Medio Ambiente en un esfuerzo de establecer un
alto nivel de seguridad, en beneficio de todo el personal que labora dentro de las
instalaciones, adoptara todos los medios de seguridad que estén a su alcance, e
impartira la informacién necesaria para que los trabajos se desarrollen dentro de los

estandares requeridos por la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; el nivel de
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seguridad acogido es responsabilidad compartida entre la Gerencia, el Lider de
Seguridad y todo el personal de la empresa. Toda accion u omisién de las personas a
quienes aplican estos procedimientos pueden ocasionar graves consecuencias que

atentan contra la seguridad. Por esto, la seguridad es responsabilidad de todos.

El desarrollo de los Procedimientos Operativos de Seguridad se ejecutaran tomando
en cuenta las areas en las que se realizo el estudio de Identificacion y Valoracion de
Riesgos, es decir, se realizaran los procedimientos para la nueva linea de produccion
de Llantas de Camién Radial, los procedimientos se elaboraran para cada una de las
personas que se encuentran trabajando directamente con el proceso de produccion de
Ilantas y que son las que en mayor parte estan expuestas a los riesgos de las distintas
maquinas, herramientas y areas. A continuacion se presentan los cargos de las

personas que laboran en las diferentas maquinas:

Area: FARMACIA DE
PIGMENTOS

Maquina: Balanza Cargo: Pesador de
Digital Pigmentos

Area: MIXER O
BANBURY

Cargo: Operador
pJ Banbury TSR

7 Cargo: Ayudante
/, ~ Operador Banbury

%~
Magquina: Mixer TSR — p | Cargo: Alimentador del
Banbury (Negro de

\\ ~ Humo)
NN,
\ Cargo: Operador Bacht
\ Off TSR
4

Cargo: Almacenador de

Caucho Stacker r
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Area: CALANDRIA. P

Maquina: Calandria ’ -
_—
N T

. ) -7
Méquina: Molinos de la -
Calandria ~
~

Cargo: Operador
Calandria

Cargo: Ayudante
Operador Calandria

Cargo: Ayudante
Cargue Let Off

Cargo: Ayudante
Enrollado Wind Up

Cargo: Molinero
Calandria

Cargo: Molinero
Ayudante de la
Calandria

Area: TUBERA

-

-~
”
Maquina: Tubera Il V’_ - )
~
~
S\

Maquina: Molinos de la
Tubera Il

- >

Cargo: Operador Tubera
1

Cargo: Ayudante
Operador Tubera Il

Cargo: Ayudante de
Departamento

'

Cargo: Molinero Tubera ‘
1
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Area; TUBERA

-

Maquina: Tubera IlI

Cargo: Operador Tubera
i

Cargo: Ayudante
Operador Tubera |11

Cargo: Ayudante de
Departamento

'

Area: TUBERA

-

»
Maquina: Triplex -

"

~ a2

Cargo: Operador
Triplex

Cargo: Ayudante
Operador Triplex

'

Area: STEELASTIC P

-

r:\*

Maquina: Steelastic 11

Cargo: Ayudante
Steelastic 11

Cargo: Operador
Steelastic 11

'

Area: PESTANAS

-

Maquina: Hexa Bead P_ - )

Cargo: Operador Hexa
Bead

-

Maquina: Apex
Machine

- >

Cargo: Operador Apex
Machine

-
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Area: CORTADORAS P

> Cargo: Operador
Méquina: Cortadora - Empalmador
Horizontal =~ 'S Cargo: Empalmador

>

Area: CONSTRUCTORAS
RADIAL

Cargo: Operador SAV -
Carcasas

N
-
Maquina: SAV - -— Cargo: Operador SAV —
~ Breaker - Rodamiento
~
S\

Cargo: Ayudante SAV

>

Area:
VLI CANIZACION

Maquina: Prensa ‘ -— Cargo: Operador Prensa ‘

Area: ACABADO
FINAL

Maquina: Rayos X ‘ —_— Cargo: Operador Rayos ‘
X
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3.4. Estructura de los Procedimientos Operativos de Seguridad.

Para estructurar los Procedimientos Operativos de Seguridad se ha tomado en cuenta
los factores mas esenciales para los trabajadores en caso de que se presente una
emergencia para que puedan reaccionar de forma mas rapida y de una manera
adecuada o para que puedan tomar acciones preventivas ante algunos riesgos que
estan presentes en su labor al manipular las maquinas o herramientas, teniendo

siempre en cuenta la informacion expuesta en los procedimientos.

Los factores que se han tomado en cuenta son los siguientes:

e Riesgos presentes en las areas de trabajo (Matriz de ldentificacion y
Valoracion de Riesgos).

e Equipo de Proteccion Individual.

e Instrucciones en caso de Emergencia.

e Dispositivos de parada de emergencia de las maquinas.

e Rutas de Evacuacién.

3.4.1. Riesgos Presentes en el Area de Trabajo.

Los riesgos que estan presentes en las diferentes &reas de trabajo han sido
identificados mediante la Matriz de Evaluacion de Riesgos que se desarrollo en el
segundo capitulo, mediante la ejecucion de esta herramienta se pudo determinar
cuales son los riesgos frecuentes a los que estan sometidos los trabajadores de la
Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; estos riesgos seran expuestos en los
Procedimientos Operativos de Seguridad con el propdsito de que el personal tenga
conocimiento de ellos y tome conciencia acerca del dafio que estos le pueden
generar a su salud y respeten las medidas de seguridad adoptadas por el
Departamento de Seguridad y Medio Ambiente.

A continuacion se presentan los riesgos mas frecuentes dentro de las areas de la

compafiia:
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RIESGOS FRECUENTES.

e Cortes objetos o herramientas.

e Golpe por Objetos Moviles.

e Candentes o Frios

2

e Atrapamientos y Aplastamiento

A\

e Caidas de Mismo Nivel y Distinto Nivel

.

<?




Caida de Objetos.

Contacto con Sustancias Quimicas.

Ergonomia.

Ruido y Temperatura.

Polvo.

Limaico Jaral23
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3.4.2. Generalidades: Equipo de Proteccion Individual EPIs.

El objetivo es dar a conocer los Equipos de Proteccion Individual/Personal que van a
ser utilizados en la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A., con el fin de disciplinar
a los trabajadores en su uso, como norma Optima preventiva de seguridad. Los EPIs
forman parte de este procedimiento ya que es de aplicacion para todos los
trabajadores de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. en todas las areas de la

empresa.

Equipos de Proteccién Individual y/o Personal “EPIs”: El equipo de proteccion
individual esta disefiado para proteger a los empleados en el lugar de trabajo de
lesiones o enfermedades serias que puedan resultar del contacto con peligros
quimicos, radiologicos, fisicos, eléctricos, mecanicos u otros. Ademas de caretas,
gafas de seguridad, cascos y zapatos de seguridad, el EPIs incluye una variedad de
dispositivos y ropa tales como gafas protectoras, overoles, guantes, chalecos, tapones

para oidos y equipo respiratorio.

Segun los criterios que sean adoptados se puede establecer la siguiente clasificacion:

1. Segun el grado de proteccion que ofrecen:

e Equipos de proteccion individual de proteccion parcial: Son los que
protegen especificas zonas del cuerpo (casco, guante, calzado, etc.).

e Equipos de proteccion individual de proteccién integral: Son los que
protegen al individuo sin especificar las zonas del cuerpo (trajes contra el
fuego, dispositivos antiacidos, etc.).

2. Segun el riesgo al que se destino proteger:
e Equipos de proteccion individual de proteccion para riesgos fisicos: tales

como mecanicos (cascos, guantes, etc.), acusticos (tapones, orejeras, etc.),
térmicos (trajes, calzado, etc.).
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Equipos de proteccion individual de proteccion ante riesgos quimicos: por
ejemplo méascara, mascarilla, equipos autbnomos, etc.

Equipos de proteccion individual de proteccion ante riesgos bioldgicos:
como trajes especiales, etc.

3. Atendiendo a la zona del cuerpo a proteger:

e  Protectores de la cabeza.

o Protectores del oido.

o Protectores de los ojos y de la cara.

o Protectores de las vias respiratorias.

o Protectores de las manos y de los brazos.
o Protectores de los pies y de las piernas.

o Protectores de la piel.

o Protectores del tronco y del abdomen.

o Protectores de todo el cuerpo.

4. Atendiendo a su categorizacion.

Depende del nivel de riesgo para los que estan destinados los EPIs, asi como su

disefio, nivel de fabricacidn y control. Es por ello que existen dos categorias:

Categoria 1. Equipos de proteccion individual que debido a su disefio
sencillo, el usuario puede juzgar por si mismo su eficacia contra riesgos
minimos, y cuyos efectos, cuando sean graduales, pueden ser percibidos a
tiempo y sin peligro para el usuario. Ejemplo Guantes, gorras, zapatos,

botas, etc.

Categoria 1. Modelos de Equipo de proteccion individual de disefio
complejo, destinados a proteger al usuario de todo peligro mortal o que
puede dafar gravemente y de forma irreversible la salud, sin que se pueda

descubrir a tiempo su efecto inmediato. Ejemplos Equipos de proteccién
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respiratoria filtrantes, equipos de proteccion destinados a proteger contra

las caidas desde una determinada altura, etc.

Los Equipos de Protecciéon Individual que serdn dotados por la compafiia seran
analizados de acuerdo a ciertos parametros y criterios para su seleccion todos estos
basados en el Decreto 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo. Los EPIs utilizados son los

siguientes:

e Ropa de Trabajo.

e Taponesu Orejeras.

e Mascarillas, Proteccién de Vias Respiratorias.

e Guantes, Proteccion de las extremidades superiores.

e Calzado de Seguridad, Proteccion de las extremidades inferiores.

3.4.2.1. Ropa de Trabajo.

Siempre que el trabajo que se este desarrollando implique por sus caracteristicas de
ejecucion un determinado riesgos o peligro de accidente o tenga como consecuencia
una enfermedad profesional, o sea marcadamente sucio, debera utilizarse ropa de
trabajo adecuada que sera suministrada por el empresario. Igual obligacién se
impone en aquellas actividades en que, de no usarse ropa de trabajo, puedan
derivarse riesgos para el trabajador. La eleccion de las ropas de trabajo se realizara de
acuerdo con la naturaleza del riesgo o riesgos inherentes al trabajo que se efectla.

La ropa de proteccion personal deber4 reunir las siguientes caracteristicas:*
e a) Ajustar bien, sin perjuicio de la comodidad del trabajador y de su facilidad

de movimiento;

e D) No tener partes sueltas, desgarradas rotas;

1% Subdireccién Nacional de Riesgos del Trabajo. Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo Decreto 2393. Ecuador.
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e ) No ocasionar afecciones cuando se halle en contacto con la piel del
usuario;

e d) Carecer de elementos que cuelguen o sobresalgan, cuando se trabaje en
lugares con riesgos derivados de maquinas o elementos en movimiento;

e ) Tener dispositivos de cierre o abrochado suficientemente seguros,
suprimiéndose los elementos excesivamente salientes; y,

e f) Ser de tejido y confeccidon adecuados a las condiciones de temperatura y

humedad del puesto de trabajo.

La ropa de trabajo deberd cumplir los requerimientos establecidos en las
especificaciones de ropa y calzado de seguridad emitida por el departamento de

Seguridad y Medio Ambiente, de acuerdo al contrato de confeccion.

Figura 3.7. Ropa de Trabajo.

3.4.2.2. Tapones / Orejeras.

Los protectores auditivos son equipos de proteccion individual que, por sus
caracteristicas de atenuacion sonora, permiten la prevencién del "trauma acustico"

que se produce en el oido interno cuando esta expuesto a altas intensidades sonoras.

Figura 3.8. Tipos de Protectores Auditivos.
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Los protectores auditivos se pueden dividir en dos grupos principales:

Los tapones o dispositivos de insercidn: Son aquellos que se colocan en el
canal auditivo directamente. Las cantidades de reduccion de ruido dependeran
del tipo de material con el que se encuentren fabricados, siendo mas 0 menos
absorbentes del ruido pudiendo llegar hasta disminuir 15 dB. Son elementos
de proteccion econdmicos y existe gran cantidad de modelos. Los tapones

pueden ser de los siguientes materiales:

Plastico de diversas tallas.

Caucho o goma, lavables y con camara de aire.

Vélvulas de cuerpo metalico (en realidad, mas que un tapon es un filtro de
ruido).

Algodon de fibra de vidrio.

Otros materiales moldeables, como cera o algodon.

Figura 3.9. Tapones.
Orejeras: Realiza una barrera acustica que se coloca en el oido externo,
proporcionan una atenuacién, varian grandemente de acuerdo a las
diferencias de tamafios, formas, material sellador, armazdn, y clase de
suspension. Las variaciones de los modelos brindan distintos grados de
disminucion de ruido. Pudiendolos llevar en el caso de las orejeras hasta unos

25 dB 0 30 dB menos de lo que existe en el ambiente.

Figura 3.10. Orejeras
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Proteccion Auditiva®.

1. Cuando el nivel de ruido en un puesto o area de trabajo sobrepase el
establecido en este Reglamento, sera obligatorio el uso de elementos

individuales de proteccién auditiva.

2. Los protectores auditivos seran de materiales tales que no produzcan
situaciones, disturbios o enfermedades en las personas que los utilicen. No
producirdn ademas molestias innecesarias, y en el caso de ir sujetos por
medio de un arnés a la cabeza, la presion que ejerzan sera la suficiente para

fijarlos debidamente.

3. Los protectores auditivos ofreceran la atenuacion suficiente. Su eleccion se

realizara de acuerdo con su curva de atenuacion y las caracteristicas del ruido.

4. Los equipos de proteccion auditiva podran ir colocados sobre el pabellon
auditivo (protectores externos) o introducidos en el conducto auditivo externo

(protectores insertos).

5. Para conseguir la maxima eficacia en el uso de protectores auditivos, el

usuario debera en todo caso realizar las operaciones siguientes:

a) Comprobar que no poseen abolladuras, fisuras, roturas o deformaciones, ya

que éstas influyen en la atenuacién proporcionada por el equipo;

b) Proceder a una colocacion adecuada del equipo de proteccion Individual,
introduciendo completamente en el conducto auditivo externo y protector en
caso de ser inserto y comprobando el buen estado del sistema de suspension

en el caso de utilizarse protectores externos.

c¢) Mantener el protector auditivo en perfecto estado higiénico.

> Subdireccion Nacional de Riesgos del Trabajo. Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo Decreto 2393. Ecuador.
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6. Los protectores auditivos seran de uso personal e intransferible.

Cuando se utilicen protectores insertos se lavaran a diario y se evitara el contacto con
objetos sucios. Los externos, periédicamente se someteran a un proceso de

desinfeccion adecuado que no afecte a sus caracteristicas técnicas y funcionales.

7. Para una buena conservacion los equipos se guardaran, cuando no se usen,

limpios y secos en sus correspondientes estuches.

3.4.2.3. Mascarillas, Proteccion de Vias Respiratorias.

Estos Equipos de Proteccién Individual tienen una gran cantidad de dispositivos que
estdn disefiados para proteger al trabajador de los contaminantes del medio
ambiente/aire. Los contaminantes comprenden una variedad bastante amplia de
polvos, vapores, emanaciones y gases toxicos e incluye sustancias que, sin ser
toxicas, son molestas al individuo en el momento de su trabajo. La eleccion del tipo

de protector respiratorio debe hacerse de acuerdo a los criterios siguientes:

a. Eltipo de contaminante del que hay que protegerse.
b. Propiedades quimicas, fisicas y toxicologicas.
c. Contaminante de tipo emergencia o de situacion normal.

d. Seleccion del tipo adecuado de protector respiratorio de acuerdo a las

especificaciones del fabricante.

Los diversos tipos de dispositivos de proteccion respiratoria deben estar conforme a

las siguientes condiciones generales para su utilizacion:

e Ser producidos con materiales fuertes, simples y duraderos.

e Deben estar listos para ser usados, ya que de otra manera darian una falsa
seguridad y se convertirian en un peligro en vez de proteccion.

e Deben garantizar su funcionamiento, aun en manos de personas no

adiestradas; asi como garantizar un cierre perfecto en todas sus partes.
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e Deben ser completamente hermético.-
e Deben ser de uso fécil, no deben provocar irritacion a la piel y no pueden
interferir en el trabajo de la persona que los utiliza.

e De facil mantenimiento, inspeccion, esterilizacion y limpieza.

Existen distintos tipos de dispositivos de proteccion respiratoria entre los cuales

tenemos la siguiente clasificacion:

3.4.2.3.1. Equipos Filtrantes Dependiendo del Medio Ambiente.

Son dispositivos en los que el aire pasa a través de un filtro que retiene las impurezas
antes de ser inhalado, estos equipos purifican el aire del medio ambiente en que se
encuentra el trabajador, trasformando el aire en condiciones adecuadas para ser

respirados. Se clasifican en funcion del tipo de retencién en:

e Retencion mecanica: Es cuando el aire del medio ambiente es filtrado antes
de su inhalacion por el trabajador, una filtracion de tipo mecanico que elimina
todas las particulas dafiinas, reteniéndolas fisicamente a medida que el aire
que se aspira pasa a traves del material filtrante. Las mascarillas de filtro
mecanico se refiere a un dispositivo que cubre la boca y la nariz, Consiste
basicamente en un medio filtrante, una valvula de inhalacion, una vélvula de

exhalacion y garantiza la comodidad al ser usado.

Existen diversos tipos de respiradores de filtro mecanico, de acuerdo con los distintos

tipos de contaminantes que se encuentran suspendidos en el aire del ambiente.

e Respiradores para polvo: Protegen contra las particulas de materias
generadas mecanicamente y que se encuentran entre 0,5 a 10 micrones de
dimension.

e Respiradores para neblinas y nieblas: Protegen contra los liquidos en

suspension, en particulas que van de 5 a 10 micrones de dimension.
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Respiradores para emanaciones metalicas: Protegen particulas solidas
generadas quimicamente en las dimensiones que varian de 0,1 a 1 micrones

de dimensioén.

Respiradores para humo, que protegen contra particulas sélidas generadas
qguimicamente de origen organico, en dimensiones que varian de 0,001 a 0,3

micrones.

Figura 3.11. Mascarillas Retencién Mecanica.

Retencidén y transformacion fisica y/o quimica: Cuando el aire del medio
ambiente es sometido antes por un proceso de filtracion a traves de sustancias
que retienen y transforman los agentes nocivos por reacciones quimicas y/o

fisicas, podemos mencionar los respiradores con cartuchos quimicos.

Los respiradores de cartucho quimico se asigna a una mascarilla disefiada para que

el usuario aspire el aire que lo rodea a través de uno o dos cartuchos montados sobre

la mascarilla y que contienen una sustancia quimica que elimina ciertos gases y

vapores, estos proporcionan una proteccion contra concentraciones de 0,005 a 0,10

% por volumen, dependiendo del contaminante. Proporcionan un grado de proteccion

mas alto. Los tipos de cartuchos mas comunes son:

Respiradores de cartucho para la proteccion contra vapores organicos:
Proporcionan una proteccion contra concentraciones de hasta 1.000 partes por

millén (0,1% por volumen).

Respiradores de cartucho para proteccion contra ciertos gases, acidos y
vapores organicos: Proporcionan proteccion para concentraciones hasta 500

p.p.m. (0,05% por volumen).
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e Respiradores de cartuchos para la proteccion contra amoniaco:
Proporcionan proteccion hasta 700 p.p.m.

Figura 3.12. Mascarillas Quimica.

Proteccion de vias respiratorias.™

1. En todos aquellos lugares de trabajo en que exista un ambiente contaminado, con
concentraciones superiores a las permisibles, sera obligatorio el uso de equipos de

proteccion personal de vias respiratorias, que cumplan las caracteristicas siguientes:

a) Se adapten adecuadamente a la cara del usuario.

b) Tengan la hermeticidad requerida.

c) No originen excesiva fatiga a la inhalacion y exhalacion.

d) Tengan adecuado poder de retencion en el caso de ser equipos dependientes.
e) Posean las caracteristicas necesarias, de forma que el usuario disponga del

aire que necesita para su respiracion, en caso de ser equipos independientes.

3. Para hacer un correcto uso de los equipos de proteccion personal de vias
respiratorias, el trabajador estd obligado, en todo caso, a realizar las siguientes

operaciones:

a) Revisar el equipo antes de su uso, y en general en periodos no superiores a
un mes.

b) Almacenar adecuadamente el equipo protector.

c) Mantener el equipo en perfecto estado higiénico.

8Subdireccion Nacional de Riesgos del Trabajo. Reglamento de Seguridad y Salud de los
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3.4.2.4. Guantes, Proteccion de las extremidades superiores.

Por la vulnerabilidad que tienen dedos, manos y brazos, con frecuencia se deben usar
equipos de proteccion individual, tales equipos como el guante, es usado de acuerdo
a sus materiales, sus diversas adaptaciones y su aplicacién. Ademas del largo para
proteger el antebrazo y brazo del trabajador. Los guantes, mitones, manoplas se
pueden usar en operaciones que involucre riesgos de manejo de material o

herramientas calientes, o con filos, o puntas, raspaduras o magulladuras.

e Los guantes: Es recomendable que los trabajadores que operan maquinas
rotativa no realicen su labor con guantes, ya que existe la posibilidad de que
el guante sea arrastrado por la maquina en uso, provocando que la mano del

operario se dirija al interior de la maquina provocando una lesion.

e Los mitones: Se utilizan donde no se requiere principalmente de la destreza
de los dedos, pueden ser elaborados con los mismos materiales que se fabrica

un guante.
3.4.2.4.1. Tipos de Guantes.

Los principales tipos de guantes que se encuentran son:

e Guantes de cuero: Se utilizan para prevenir los riesgos de origen mecénico y
en medios de trabajo secos. Si el trabajo se realiza en medios en donde se
labora con materiales himedos, estos pueden ser traspasados, por 1o que no
protegen de una manera eficaz. La eleccion depende del tipo de trabajo que
se vaya a realizar, de diferente calidad, espesores y algunos modelos
combinados con tela.

Figura 3.13. Guantes de Proteccion Mecanica.
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Guantes de goma: Sirven para brindar proteccion en medios himedos,
grasosos o con polvo, tienen un inconveniente, no presentan buena resistencia
mecanica a cortes y pinchazos. Ademas no podran ser utilizados con
disolventes organicos ya que causan un cambio en sus propiedades, los
disuelven, endurecen o estiran. Existe una gama de guantes de goma, tales

como:

Guantes de caucho natural o latex: Son utilizados en trabajos de
electronica, en laboratorios, es decir, en trabajos donde se requiere la
sensibilizada al tacto y a la temperatura.

Guantes de neopreno: El material de elaboracion es de goma sintética.
Resisten al calor y al ozono, permanecen flexibles a bajas temperaturas y

resisten en la presencia de acidos.

Figura 3.14. Guantes de Proteccion Quimica.

Guantes de pléastico: Son los mas adecuados para realizar trabajos, ya que ademas

de proteger contra una gran cantidad de riesgos de sustancias, raramente provocan

irritacion en la piel. Entre estos tenemos:

Guantes de PVC (cloruro de polivinilo): Tiene una gran resistencia a la
humedad y la abrasion, son polimeros sintéticos y cuentan con una excelente
resistencia a los productos quimicos como aceites, grasas, acidos y solventes.

Guantes de PVA (alcohol de polivinilo): Altamente impermeable a los gases,
utilizado en fabricas que manejan productos quimicos aromaticos y solventes
cloratos. No aptos pata trabajar con agua o soluciones de agua, ya que son

soluble en la misma.
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e Guantes de Butilo: Resistentes al paso de gases y vapores, son guantes de

goma sintética.

e Guantes de Buna-N (nitrilo): Son de resistencia a los cortes y abrasiones,
tiene una buena resistencia a los derivados del petroleo. Su material de

elaboracion es goma sintética.

Figura 3.15. Guante de Buna-N.

3.4.2.5. Calzado de Seguridad, Proteccion de las extremidades inferiores.

El calzado de seguridad para los trabajadores de la Compafiia Ecuatoriana del
Caucho S.A. debe proteger los pies de los mismos contra: humedad y sustancias
calientes, de las superficies asperas, contra pisadas sobre objetos filosos o
puntiagudos y sobre todo contra caidas de objetos, también deberia proteger al
trabajador contra cargas eléctricas y contra la acumulacién de cargas electroestaticas,

sin dejar de lado las caracteristicas antideslizantes de la suela para evitar caidas.

El calzado de seguridad debe tener ciertos requisitos como durable, de buena calidad,
confortable, un buen disefio y debe adaptarse perfectamente a los pies del trabajador.
Se los fabrica de diferentes tipos de materiales tales como: cuero, caucho sintético y
plastico. Los materiales para su confeccidn se eligen uno u otro de acuerdo al fin que
se le ha de dar al calzado, sin embargo se deterioran cuando estan expuestos a grasas,

aceites, polvos, o a excesivo calor y a algunos acidos.

El tipo de calzado de seguridad debe elegirse en funcién del peligro del cual estamos
buscando proteccién. Existen varias clases de zapatos de seguridad, entre los

principales tenemos:
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e Con puntera protectora externa (Acero): Se usan para proteger los dedos
de la caida de grandes pesos y evitar algun tipo de lesién en ellos. Esta
puntera de seguridad puede afiadirse a muchos tipos de botas y zapatos. En
algunos trabajos en los que la caida de objetos supone un peligro grave, los

zapatos de seguridad pueden recubrirse con unas defensas metalicas externas.

e Dieléctricos: Fabricacion de materiales con ausencia de todo tipo de metales,
salvo en la punta protectora que sea bien aislada o se empleara una punta
protectora de plastico. Se emplea para trabajar en zonas donde exista algun

riesgo eléctrico o cuando se realizan trabajos con corriente eléctrica.

Figura 3.16. Zapatos de Seguridad.

Proteccion de las Extremidades Inferiores’.

1. Los medios de proteccion de las extremidades inferiores seran seleccionados,

principalmente, en funcion de los siguientes riesgos:

a) Caidas, proyecciones de objetos o golpes.

b) Perforacion o cortes de suelas de calzado.

¢) Humedad o agresivos quimicos.

d) Contactos eléctricos.

e) Contactos con productos a altas temperaturas.
f) Inflamabilidad o explosion.

g) Deslizamiento.

h) Picaduras de ofidios, aracnidos u otros animales.

" Subdireccién Nacional de Riesgos del Trabajo. Reglamento de Seguridad y Salud de los
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2. En trabajos especificos utilizar.

a) En trabajos con riesgos de caida o proyecciones violentas de objetos o
aplastamiento de los pies, serd obligatoria la utilizacion de un calzado de
seguridad adecuado, provisto, como minimo, de punteras protectoras con la

resistencia suficiente;

b) Cuando existan riesgos de perforacion de suelas por objetos punzantes o
cortantes, se utilizara un calzado de seguridad adecuado provisto, como minimo,

de plantillas o suelas especiales.

c) En todos los elementos o equipos de proteccion de las extremidades inferiores,
que deban proteger de la humedad o agresivos quimicos, ofrecerdn una
hermeticidad adecuada a ellos y estaran confeccionados con materiales de

caracteristicas resistentes a l1os mismos;

d) El calzado utilizado contra el riesgo de contacto eléctrico, carecerd de partes
metalicas. En trabajos especiales, al mismo potencial en lineas de transmision,

se utilizara calzado perfectamente conductor; y,

e) Para los trabajos de manipulacion o contacto con sustancias a altas
temperaturas, los elementos o equipos de proteccion utilizados, seran

incombustibles y de bajo coeficiente de transmision de calor.

Los materiales utilizados en su confeccidn no sufrirdn merma de sus caracteristicas
funcionales por la accion del calor. En ninglin caso tendran costuras ni uniones, por

donde puedan penetrar sustancias que originen quemaduras.

3. Las suelas y tacones deberéan ser lo mas resistentes posibles al deslizamiento
en los lugares habituales de trabajo.

4. El calzado de proteccion sera de uso personal e intransferible.

5. Estos equipos de proteccion se almacenaran en lugares preservados del sol,

frio, humedad y agresivos quimicos.
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3.4.3. Instrucciones en Caso de Emergencia.

Dentro del ambito de la planificacion y proteccion ante las emergencias, el
comportamiento humano juega un papel critico, ya que la mayoria de las personas no
han experimentado 0 no se han encontrado ante una situacion de peligro inminente y
cuando esto sucede, algunas personas toman decisiones que pueden incrementar el
peligro para ellas y también para las personas que se encuentran en la misma area de
trabajo. Asi, los comportamientos que se producen van desde una actitud de calma

hasta un verdadero panico.

Parece un hecho constatado en la historia de algunos grandes siniestros que el miedo
a morir de las personas han causado muchas mas victimas que el propio siniestro. Se
afirma por ejemplo que, en caso de catastrofe de regulares proporciones, sea cual sea
su naturaleza (incendio, explosion, inundacién...), el panico ocasiona mas dafios y

victimas que la catéstrofe en si.

Es importante y fundamental la informacién ante una situacion de emergencia, ya
gue ayuda a sensibilizar a la gente y orienta hacia la toma de decisiones en la
presencia de un siniestro, ademas es necesario que tenga la informacion suficiente y
clara de los riesgos asociados a los que esta expuesto. La difusion de la informaciéon
deberé estar adaptada al personal, lugar y actividad que desarrolla las personas dentro

de cada area de trabajo.

Es necesario aprender conductas de autoproteccion por medio de los trabajadores, es
decir que, tengan presente y que conozcan el plan de emergencia, rutas de
evacuacion, salidas de emergencia y puntos de encuentro ubicados en distintas
partes de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A. Saber moverse con prudencia
hasta lugares seguros es trascendental para proteger la vida de los mismos

trabajadores.

Las instrucciones en caso de emergencia tienen como objetivo establecer la accién a
seguir frente a la presencia de un accidente, siniestro o cuando un trabajador sufre un
problema médico, de cara a minimizar los dafios derivados del accidente o de una

enfermedad repentina. Los riesgos mas frecuentes producidos por una deficiente
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actuacion o por no conocer la informacion necesaria en caso de emergencia, pueden
ser:

- Provocar un agravamiento del estado del herido.

- Incrementar el tamafio de la lesion.

- Provocar mas riesgos en caso de un siniestro.

- Provocar una confusion a sus comparfieros de trabajo.

Como norma general a seguirse en casos de emergencia, cualquiera que este sea,

estan los siguientes pasos:

- Deberd avisarse al Departamento Médico. En caso de la Compafiia
Ecuatoriana del Caucho S.A.; el nimero de emergencia es 1111.

- En caso de un siniestro, tales como un derrame de sustancia toxicas,
conatos de incendio, incendios, etc.; se debera avisar al Departamento de
Seguridad y Medio Ambiente, nimeros de emergencia 1640y 1671.

- Avisar inmediatamente al supervisor de turno.

- Hay que actuar con serenidad y rapidez pero nunca con apresuramiento.

- Si persisten las causas que han provocado el accidente debera apartarse a
los lesionados lo mas posible de la zona de peligro.

- Mantener la calma a toda costa, no dejandose llevar por los nervios.

- Sefalizar (si es necesario) el lugar del accidente.

- Detener el funcionamiento de la maquina implicada, si la hay.

- Cortar la corriente eléctrica que fluya sobre el accidentado o el lugar del
accidente.

- Conocer las rutas de evacuacion de las respectivas areas donde se encuentra

laborando.

Todas estas instrucciones servirdn para dar a conocer al trabajador los pasos
necesarios para ponerse a salvo bajo cualquier peligro o para ayudar de una manera

satisfactoria a sus comparieros.
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3.4.4. Dispositivos de Parada de Emergencia de las Maquinas.

Toda maquina cuenta con un equipo eléctrico, el cual consta de elementos para
encender la maquina y desarrollar el trabajo para el que fueron disefiadas, a su vez
también debe contar con mecanismos que permitan que pare la maquina en un
momento determinado. Estos elementos de parada pueden ejecutarse en condiciones
normales de trabajo, es decir, cuando el trabajo ya ha finalizado, y en condiciones
anormales de trabajo, es decir, cuando se presentan situaciones de peligro para los
trabajadores o para la maquina. Los primeros se definen como dispositivos de parada

normal y los segundos como dispositivos de parada de emergencia.

Uno de los principales dispositivos de parada de emergencia son los de tipo
"cabeza", de color rojo y con un fondo amarillo en la superficie inferior, estos al ser
accionados (pulsados) detienen el funcionamiento total de la maquina en la que se
esta trabajando. Estos dispositivos deben ser instalados en todas las maquinas en las
cuales existan peligros mecanicos durante el desarrollo normal de trabajo. Hay que
tener presente que dependiendo de la maquina se instalaran méas de un dispositivo de
parada de emergencia, por ejemplo, en maquinas en donde se cuenta con mas de un
puesto de mando y control, maquinas que tengan varios puntos de peligro separados

del puesto de mando principal.

La funcidn principal de los dispositivos de emergencia o parada es interrumpir en
caso de peligro el suministro de las fuentes de alimentacion, tales como energia
eléctrica, aire, presion, etc.; para que esta se detenga lo mas rapido posible. En
algunos casos estos dispositivos de seguridad pueden accionar otros dispositivos
tales como, los frenos de emergencia para tener una parada mas rapida, invertir el

sentido de giro de un tambor de rotacion, etc.

Estos dispositivos se instalardn en las maquinas, teniendo para este fin dos

posibilidades:

e Un interruptor accionado manual o eléctricamente, situado en la linea de

alimentacion de la maquina.
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e Un auxiliar de mando dispuesto en el circuito auxiliar de modo que, al ser
accionado, todos los circuitos que puedan originar peligro queden

desconectados.

Deben cumplir ciertas caracteristicas tales como:

e Seré visible y facilmente accesible, por lo que se colocara en un lugar donde
pueda ser alcanzado rapidamente por el operario.
e Sera capaz de cortar la corriente maxima del motor de mayor potencia en

condiciones de arranque.

Los dispositivos de emergencia puede presentar varias formas: maneta, pedal,
cuerda, botdén pulsador, etc., eligiéndose la mas conveniente en cada caso; en todos
los casos el color serd rojo. Estos activaran un micro de seguridad al cual estan

conectados para poder detener el funcionamiento de la maquina.

Figura 3.17. Botdn de emergencia.

Cable de
Seguridad.

Figura 3.19. Cable de Emergencia.
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Organos de Mando®®.
Arranque y parada de maquinas fijas.
3. Aguellas instalaciones de maquinas que estén accionadas por varios motores
individuales o por un motor principal y ejecuten trabajos que dependan unos
de otros, debemos disponer de uno o mas dispositivos de parada general.

Pulsadores de parada.

Los pulsadores de parada seran facilmente accesibles desde cualquier punto del

puesto de trabajo, sobresaliendo de la superficie en la que estén instalados.

3.5. Procedimientos Operativos de la Compafia Ecuatoriana del Caucho S.A.

(Haga clic en el titulo para ver los P.O.S.).

A continuacion se presentan los Procedimientos Operativos de Seguridad en la
Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; aplicados para los trabajadores de la linea

de produccion de llantas de Camion Radial.

18 Subdireccion Nacional de Riesgos del Trabajo. Reglamento de Seguridad y Salud de los
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Conclusiones.

Los Procedimientos Operativos de Seguridad son una herramienta muy importante
dentro de una compafiia, ya que son una herramienta de capacitacion esencial para el
conocimiento y auto educacion de los trabajadores, permitiéndoles conocer todos los
elementos o dispositivos de seguridad que poseen las maquinas en las que se
encuentran laborando, asi como también los riesgos a los que se encuentran
expuestos en su trabajo, los implementos o equipos de proteccion individual que
deben utilizar en cada area y en cada puesto de trabajo, y una informacion muy

importante como son las rutas de evacuacion en caso de que se presente un siniestro.

Es importante que estos procedimientos estén al alcance de los trabajadores y en cada
area de trabajo, como un instrumento de seguridad industrial, ya que la informacién
gue estos contienen es de gran ayuda para los trabajadores y para los compafieros que
se encuentran a su alrededor, ya que les permitird reaccionar de una manera mas
adecuada frente a una situacion de peligro inminente y tomar las decisiones mas

acertadas para que de esta manera no pongan en peligro sus vidas y la de los demas.
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CAPITULO IV

SOLUCIONES DE MITIGACION

Introduccion.

Una vez Identificados y Valorados los Riesgos que existen en las diferentes areas de
la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; es indispensable desarrollar las
soluciones de mitigacion especificas para cada peligro localizado, tomando en cuenta
en especial los riesgos mas significativos y de mayor incidencia para los
trabajadores, generando asi un trabajo en condiciones de absoluta seguridad para las
personas que desarrollan sus labores dentro de la fabrica. Es por ello que en este
capitulo hablaremos y plantearemos algunas posibles soluciones basados en los

procedimientos desarrollados en las capitulos anteriores.

Las soluciones de mitigacion son un conjunto de actividades, tanto técnicas como
administrativas y l6gicas que nos ayudaran a controlar los posibles percances que
puedan llegar a tener los trabajadores de la compafiia, este es un proceso de
integracion de la prevencion , la cual abarca a todos los niveles jerarquicos para
obtener un resultado eficiente que cumpla con todas las metas y objetivos planteados,
este proceso tendrd como principal ejecutor al Departamento de Seguridad y Medio
Ambiente, el cual analizara por medio de su Gerente las soluciones planteadas y
decidira si son adecuadas para llevarse acabo dentro de las instalaciones de la

compafiia.

Este tema es muy importante ya que es el resultado de los estudios realizados en los
capitulos anteriores, con el fin de entregar herramientas de seguridad a los

trabajadores para que puedan sentir que el ambiente donde trabajan es seguro.



Limaico Jaral46

4.1. Objetivos.

1. Implementar las Soluciones de Mitigacion en la Compafiia Ecuatoriana del
Caucho S.A.; para eliminar o minimizar los riesgos que se identificaron

mediante la matriz de riegos, priorizando los mas representativos.

2. Capacitar y dar conocer a los trabajadores de la compafia acerca de los
riesgos a los que estan expuestos y sobre la importancia de los Equipos de
Proteccion Individual, haciéndoles responsables del cumplimiento de las

normas de seguridad de la empresa.

3. Capacitar a los trabajadores acerca del Manejo Adecuado de Cargas, para

evitar las posibles lesiones en la columna, por medio de instructivos.

4. Brindar la seguridad necesaria en las maquinas de produccién para que los
trabajos se desarrollen de una forma segura y en optimas condiciones, con el

fin de que no se vuelvan un peligro para el operador.

5. Capacitar a los operadores acerca de los Dispositivos de Seguridad que
poseen cada una de las maquinas, para que conozcan su ubicacion y su

correcto funcionamiento.

A continuacion se presentan las Soluciones de Mitigacion que se consideraron
adecuadas para cada una de las areas de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A;
los riesgos que se presentan en las tablas de soluciones, son los méas frecuentes o de
primer orden, tomamos en cuenta estos riesgos ya que son los que mayor dafio

pueden generar.
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Soluciones de Mitigacion.
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Compafia Epsatorans dal Caucha 54

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTOREZ DE RIE3GO TIPOSDE CONTROL
= =0 Irdivid .
irma| s o % 3 e " o = TIEDI‘EPO SOLUCIONES DE MITIGACION
: ' : H
é E \E E a, z E e E E ACCION (POSIBILIDADES.
'5" = el B A = =] (=" T}
=] ]
[_1
Contacto con 45 hor 11Ts0 ademuado del EFIs (vespivador). Z) Capacitacion acerca
* sustanrias * * * de las Fichas MSDS de los materiales.
£
B . . Palvos ipartion- . . 1 yres 1ICronograta de nmanteninierts preventivo de los extractores
i'EJ las de polvo en farmacia de pigmmertos.
o & o pes fLerans 1) Caparitacidn de cdmo manejar cargas [(Ergoronda). 2] AL
B x Movimiernto x 1 mes descargar los pigmentos, apovarse conun compatiero para
E . . realizar el frab ajo.
.,L: rolpeh’ aidas 5 1) Manejo ademiado de cargas . 21 Uso de los zapatos de
E * por objetos ® * TeEses seguridad [ obhizacidm]
Corte por 5 11 Mantermnuenta de los canos de pizmerdos [ filos, medas). 2
* herrannentas ® * TEsEs Capacritamidndel uso del ouchalls.

|* Colocar Procedimientos O perstivos de Seguridad en cada area de trabajo; junto & cads maguina. |

|* mMantenimiento de los Dispositivos de Seguridad.
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—————————1 SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE RIESGO TIPOSDE CONTROL
: =l Individ TIEMPO .
: =] g E (! ki BSOLUCIONES DE MITIG ACTON
ARE & o E % . o U 2 g P DE
;E 2 5 E =¥ = 3 = " B E | accion (POIIEILIDADESD.
S - T - S 0= B | &%
=] i
[}
. 1) Identficar pantos de atapantents (sefializam o).
® Avtrag mos ® ® ® L TES 2Manternmmienta de resguardos en los molines .
« ﬁi?;;ﬁ::- « « « 1 zries 11 VWerificar el uso ademiada de los EFTs(16 peccidnes). 20
imalas IManteriiernto preventvo de los guarda polvos.
- 5 oh rees fllermos L . . .
é X v Movimiertos x 1 mes 1) Capacitacidn de cdeno marejar cargas (Ergonomia)l.
= Contast can 1) Uso obligatonio de las mas caillas (s efializarién). 2) Guantes
= sstarod x (He- - .. . .
x x x x Smeses |de proteceldn quimica 3) Colocarbamdejaen los sios de ez
= dE] 1’“3 o de lu tolard
lec ) e humo para con Srtames.
i 11 Manejo ademiado de cargas (Ersononda)l. 21 Uso de los
x GDIPE"; X x Smeses zapatos de seguridad ([ oblhizacidn). 3) Inspecciones a los
por abjetos
mortacargas,
Corte por 11 Capacitacidn del uso del cuclullo. 21 Uso ademiado de los
x . x x 3 meses ..
herranuentas guantes mecinoos.

|* Colocar P rocedimientos Operativas de Seguridad en cada area de trabajo; jurto a cada maguinag. |

|* Mantenimiento de los Dispositivos de Seqguridad.
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Compafia Econtormns dal Caucha 5.4

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE RIE2GO TIFO3IDE CONTROL
o O Irdividuo TIEMED .
AREA o ! 2 E ([ % P o DE SOLUCIONES DE MITIG ACION
& E § E E T i it o« | &g SRR (POSIBILIDADES).
=l & | & b S 0= | B | EE
B o
11 Manejo ademado de cargas (Ergononda). 21 Uso de los
FolpaiC aidas 1 zapatos desegundad [ dhhzacdn). 3 Materiments de las
* porobjetos * * e barras para colocar el wllo de mylon 4) Martemimnents de los
carros de pines.
Corte por 1 1)1 Capacitaciondel uso del ouchilla. 2 Uso ademiado de los
& * herrannentas * * THes guantes mecameos [ T1po Pestafial.
E Comtartn dhjetos 11 5efiales d_e ﬂdv_erhen-:mde gh_]eh:ﬁ caJ_.lent.es [Semh;acmzﬂ.
o X : . X x x 3 meses 2] Uso obligatono de mascanllas . 31 Limpieza del piso con
= cabentes o fiios .
= mayor flecuencia.
- (rasesV apore/li . .
x . x x 3 meses 11 Us0de la mascanlla v suantes quinaeos .
. 11 Identficar pantos de abapanmento (sefializamdn). 2]
X A traparnmiertos x X x Imeses Martemintentn de res 1o extlos rruali
Schrees flerms o e . . .
x Y S—— x Imeses 11 Capacitacidn de cdmo marejar cargas (Ergoncormia).

|* Colocar P rocedimientos Operstivos de Seguridad en cada area de trabajo; junto a cada maguina. |

|* Mantenimiento de los Dispositivos de Segquridad.




Limaico Jaral50

Compafia Ecsatormna &4 Caucho SLA SDLUGIGNES DE MITIGACIGN
FACTORES DE RIESGO TIPO3 DE CONTROL
2 N Individue | TIEMPO -
AREA . 0 o E = % B q DE SOLUCIONES DE IMITIG ACION
E E g B E = E G = = E | aCCION (POSIBILIDADES).
. 5 = .
= £ Eﬂ T B = = E % '3
= 4]
x CDrte.p:-r X X x 1 mes 1150 comectn del orchilla de molimear. 21 Uso EFs
herranmentas
1) Sefiales de Advertencia Pumtos de & trapammento
x A brapannertos X x 1 mes [Sefializacidn). ) Manterumnento de los caros de transporte de
materiall S irrb ras -Inspecaones mensuales ),
Schrees flarms . .
E X w Movimissios x 1 mes 11 Marejo adeuado de cargas (Exgonamia).
o =]
& C”:;i“?” 1§ effalimaricn de advertencia pumtcs calientes. 2) Tso
& x e 1 X X x Jmeses ademiada del EFLs[zuantes]. 21 Thinonacidn enla TII
— candentes o
= i [Extusom).
fHos.
X Vapomws/ Gases. X x Jmeses 11 Ts0 de mascanllas (obhzatorio).
Folpe por 11 Uso adecuado de EFIs (guarte, zapatos de segundad)
x ohjetosiCaid as X x Imeses 2l anteririerto de las escaleras para subir alsistemade
PersONas enfuamuento. 31 Manterinnento de los caros de pires.

* Colocar P rocedimientos Operativos de Seguridad en cada area de trabajo; junto & cada maguina. |

_* hMartenimierto de los Dispositivos de Seguridad .
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Compafia Econtormns dal Caucha 5.4

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE RIESGO TIPOSDE CONTROL
= O 1 .
, o | o | § 0 & R SOLUCIONES DE MITIS ACION
ARE A o i & 3 DE
g | E 2| & © u Bl e | . |4 : OSIBILIDADES).
g . o B RS = 2 = | B8 | ACCION * )
- & o i [ £ = = 4 9
= 3]
Corte por ;
x Jerrarientas x x 42 horas 11 Tso aderuado delmuclullo. 2) Uso de los EFLs [guartes ).
x i?ﬁz x x x 1 mes 11 Sefiales de advertencia de pantos calientes. 21 Uso ademuado
ealientes o fidas de los EFIs (Guantes).
g x Gas(bezi:;;:]ms x x 1 mes 11 Tso de la mascarilla de segundad.
£
- I . .
o . 11 Sefializacion de Puntos de atrapanuento. 2] C apacitacicn
- * Atrar s * * L mes amerca de los pantos de atrapanento [como reconocerlos).
x ;?&H.SE.IE;:; x x 1 mes 11 Manejo ademiado de carzas (Exrzononda).
rolpe por
x b JetosiCaid as x x x 3 meses 1150 ademuada del EFLs.
personas

* Colocar Procedimientos Operativos de Seguridad en cada area de trabajo; junto a cada maquing.

* Mantenimiento de los Dispositivos de Seguridad .
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Compatia Ecpatormng dal Caucha S0

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE RIEZGO TIPOE DE CONTROL
= o Indimd .
irea| = | & | 8 | E 2 & 2 | @ Rl TI%__]I‘;PD SOLUCIONES DE MITIG ACION
8 8| 8 | & o 9 Bl 5| L |4 , OSIEILIDADES).
i g 5 i | 2 | & | 98| accion ® )
S" = o B B [x] = o
= ]
x jﬁr&es ﬁ'.m;is_ x 1 mes 11 Capacitacidn acerca de manego de cargas (Ergoncormdia).
=
5 x (rases 'V apores x x 3 meses 11 Uso del EFE (mascanllas).
e
= Corte por 11Us0de EFLs (gunarntes mecarneos). 21 Capacitacion acercadel
% * herrantentas * * Jmeses uso delouchill.
o
o ) 11 Sefializacidn de puntos de atraparnierdo. 21 Uso ademuado del
! * SR * % % s FPL: %) Manterimiento de los taros de madera o cancho,
rolpe por .
} . 11TUs0 ademiada del EFIs ([ zapatos de segurdad). 21 Martener
* Db‘]:z:licn:iaj * * 3 meses lbes las monas de trarsite de las personas.

|* Colocar P rocedimientos Operativos de Seguridad en cads area de trabgjo; junto & cada maguina. |

[* Mantenimiento de los Dispositivos de Seguridad. |
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Compafia Ecoatormns Sl Caucha 5.4

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE EIE3GO TIFO3I DE CORNTRECOL
o r_-r_] D - . .
ireal o | 8| 8| £ o & g | g e TEO SOLUCIONES DE MITIG ACION
il E § : E = i T e -*5 B e (POSIBILIDADES).
= & = b = = F = = ! b
= i
- Golpe por 11 EFls (zuantes hpo pestatias). &) Colocar un dis posibvo de
) ) . segurid ad [para de emergencial, encaso de atraparuierto enel
% * SR * * * Ceds tamborde lamamina. Colocarunpedal cuncable de
= pesonas seguridad.
1
\_E« x Atraparmiertos x x Smeses 1] Sefialimacidn de puntos de atraparmierto.
zé x iﬁ;ﬁs EJ:EEZ X X Jmeses 11 Capacitacion acerca de marejo de cargas.
e
=5
— x }EEIT;LEIE; x x Jmeses 1) Uso ademuada del EFs.

* Colocar P rocedimientos O perativos de Seguridad en cada area de trabajo; junto & cada maguina.

|* Mantenim iento de los Dispositivos de Seguridad.
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Compafia Ecsatorane dal Caucha 5.0

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORER DE RIEZGO TIPOZ DE CONTEOL
o K o v .
iemal o | 8| 8 | 2 0 & P R SOLUCIONES DE MITIG ACION
g B | & | & 2 & 5| 3 & , OSIBILIDADES
5 ~ i = Hy = | & | & |§E|accion ¢ 4
e & = b B M 3 fu 4 8
= 0
« . S « . . 1 smes 1713 efializacidn de puntos &EE;@Mnm. 21 Uso obhzatoro
f:
»
& x Cm‘te.pur x x Jmeses 11 Tilizar alemad arvente el EFs.
o herranuentas
rolpe por .
z§ . . 11 Uso adeouade de EPRLs (puarnte, zapatos de segundad)
D'-l:“ * Dh]:z:i‘cnzdaj * * * 3 meses 2IManternmuerto de las escaleras.
=
-
- 1) Ademaarel puesto de trsh ajo, para el momento de wetbir los
x Ergononuca x x Jmeses miclecs no esfierre la colinma el operador. Movinmento
wpehtivo puede ocasionar molestas.

|* Mantenim iento de [os Dispositivos de Seguridad.

* Colocar P rocedimientos Operativos de Seguridad en cada area de trabajo; junto & cada maguina. |
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Campafia Ecsatormns S8l Caucha 5. A EDLUEIGNES DE MITIGAcIﬁN
FACTOREZDE RIEIGO TIPO3IDE CONTROL
o oo Irdimd TIEMEFD .
ippal o | 2| 8| B 0 2 | g sl DE SOLUCIONES DE MITIG ACION
;E E % B E =l A G " 2 8 (POSIBILIDADES.
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=
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= x Atrapaniertos x x 1 mes Zaparitacidm acerea de los puntos de atraparniento. 3)
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.‘5 x IECHD.::MP:;& x x 1 mhes 11 Tso ademuado delos EFLs. 21 Manejo del cuclullo.
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3 x oh JetosiC aid as x x X 1 mes 2)Manterinmenta de las escaleras. 51 Marderanments del Tecle.
=2 personas 41 Martenintento del livmer (I pecciones-filos ).
B 5 chreas flerms 1 11 Marejo de cargas (Ergononia) 2) Uso oblizatono de
* ¥ Movimiertas * e Zapatos de Segnridad.

* Colocar P racedimiertos Operativas de Seguridad en cada area de trabajo; jurto a cada maguina. |

|* Mantenimiento de los Dispositivos de Seguridad.
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ey T SOLUCIONES DE MITIGACION
FACTORES DE RIESGC TIFO3ADE CONTROL
[u] B O Ind raduc TIEMPO .
ARE & o 2 o E A % 2 g . DE AOLTCIONES DE MITIG ACION
8| E 3|5 Q& 5103 | o |4 ) OSIBILIDADES).
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. 11 Us0 adecnado del EFls. &) Eealimar el lavado de moldes
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|* Colocar P rocedimientos Operativos de Seguridad en cads area de trabajo; junto 8 cada maguing.

|* mantenimiento de los Dispositivos de Seguridad.
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Compadia Ecwatorans dal Cauche B4

SOLUCIONES DE MITIGACION

FACTORES DE RIERGO TIPORDE CONTROL
o o Indivd ;
sl o | 3| 8| @ Ao |, | — TIEDI‘EPD 30LUCIONES DE MITIG ACION
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|* izolocar P rocedimientos O perativos de Seguridad en cada area de trabajo; junto & cada maguing.

* Mantenim iento de los Dispositivos de Seguridad. |
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Conclusiones.

Las Soluciones de Mitigacion son una herramienta esencial dentro del analisis de
Seguridad y Salud en el Trabajo, ya que mediante esto podemos controlar los
peligros a los que estan expuestos los trabajadores y que pueden generar un problema
para la salud de los mismos, mejorando en muchos casos el ambiente de trabajo, la
posicion de trabajo de las personas, los dispositivos de seguridad de las maquinas en
las que se encuentran laborando, el equipo de proteccién individual que se utiliza,
dandoles a los trabajadores varias herramientas para mejorar su bienestar dentro de la

compafiia.

Es indispensable analizar estas soluciones de mitigacion ya que existen varias
maneras de realizarlas, es decir, se puede mitigar en la fuente, en el medio o en el
individuo, hay que destacar este Gltimo, pues el individuo es responsable de su propia
seguridad pero debe ser instruido de una forma adecuada y continua para que se
cumpla con este objetivo, para ello es necesario que la compaiiia brinde capacitacion
en el puesto de trabajo, la cual debe estar de acuerdo con los riesgos que existen o
con el trabajo que este desarrolla, es importante que el operador entienda que estas
medidas son para su bienestar y que respetarlas es el primer paso controlar los
peligros y mantener su salud en condiciones perfectas. Recordemos que la Seguridad
es Responsabilidad de Todos, por eso todos debemos trabajar en conjunto para

conseguirla y mejorarla cada dia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

La Identificacion y Valoracion de Riesgos en la nueva linea produccién de Llantas de
Camion Radial de la Compafiia Ecuatoriana del Caucho S.A.; me permito identificar,
valorar, cotejar con los aspectos legales y desarrollar un plan de seguridad en esta

linea de produccidn el cual pueda ser aplicado dentro de la compaiiia.

Al desarrollar la Matriz de Identificacion y Valoracion de Riesgos, se pueden llegar a
tener algunos datos estadisticos que permiten observar cuales son los porcentajes de
cada una de los riesgos que se encontraron en cada una de las areas de la compaiiia,
asi como también datos acerca de la probabilidad de que se presente un riesgo,
consecuencias del mismo y grado de peligrosidad que este representa. Los cuales
sirven para una toma de decisiones preventivas inmediatas acerca de los riesgos mas

representativos y que pueden dafiar de una madera grave a los trabajadores.

Los Factores de Riesgos caracteristicos dentro de todas las areas de la compaiiia se

presentan en la siguiente tabla:
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Areas Fisico Mecénico | Ergonémico| Total
et | 1 | 2 2 | 1 | s
Mixer TSR 1 1 3 1 6
Calandria 1 1 3 1 6
Tubera 1 1 3 1 6
Steelastic 1 1 3 1 6
forisontal | O ! 3 ! °
Apex Machine 0 0 3 1 4
Hexa Bead 0 0 3 1 4
SAV 0 1 3 1 5
Vulcanizacion 1 0 2 1 4
Rayos X 1 0 1 1 3
Total 7 8 29 11 55
Porcentaje 12,7 14,5 52,7 20,0 100
Factores de Riesgo

60,0

50,0

40,0-

30,01

20,0

10,01

0,0

Fisico Quimico Mecanico Ergonémico

Figura 5.1: Tabla Estadistica de Factores de Riesgo.

Se puede apreciar que el factor de riesgos mas significativo es el factor mecéanico,
con un 52.7%, lo que significa que los trabajadores se encuentran en su mayor parte
afectados por este tipo de riesgo, lo cual es visible ya que la mayoria de actividades
se desarrollan con maquinaria, herramientas manuales, manipulacion de materiales,

estas deben tener un control y mantenimiento de sus partes para que esta no se vuelva
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un peligro mayor. En los siguientes graficos se puede apreciar las consecuencias que

pueden generar los riesgos identificados y la probabilidad de que estos sucedan:

Consecuencia
Areas Leve Muerte
1 10
Farmacia de 0 9 0 3
Pigmentos
Mixer TSR 2 7 12 2
Calandria 5 14 7 1
Tubera Il 4 7 10 0
Tubera lI 4 0 0
Steelastic 11 1 0
Cortadora
Horizontal 1 ! 2 2
Triplex 2 4 2 2
Pestafias 0 10 3 0
SAV 0 4 9 0
Vulcanizacién 0 1 2 0
Rayos X 0 1 0 1
Total 19 73 50 11
Porcentaje 12,4 47,7 32,7 7,2
Consecuencia

50,0+

40,0

30,0+

20,0

10,0

0,0-

Incapacidad o
Lesion temporal

Incapacidad o
Lesion permanente

Figura 5.2: Tabla Estadistica de Consecuencia.
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70,0,
60,0
50,0
40,0
30,0
20,0
10,0

Areas Improbable Frecuente

10
el I N T O .
Mixer TSR 5 16 2 0
Calandria 1 20 3 3
Tubera Il 3 13 2 3
Tubera 111 3 4 2
Steelastic 11 2 3 3
fotsomal | 2| 10 | 0 0
Triplex 0 5 3 2
Pestafias 4 9 0 0
SAV 0 11 2 0
Vulcanizacion 0 2 1 0
Rayos X 1 1 0 0
Total 22 97 21 13

Porcentaje 14,4 63,4 13,7 8,5

Probabilidad

0,0-

Improbable

Remoto

Moderado

Frecuente

Figura 5.3: Tabla Estadistica de Probabilidad.
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Como se puede observar, la consecuencia con un mayor porcentaje es, “Incapacidad
0 Lesion Temporal”, con un 47.7%, lo que significa que los trabajadores sufren
efectos en mayor parte con esta caracteristica, es decir, cuando estan impedidos de
trabajar mientras reciben atencion medica o hasta su recuperacion. En cuanto a la
probabilidad, el porcentaje mayor es de 63.4%, la cual pertenece a la probabilidad de
“Remoto”; lo que quiere decir, que han ocurrido este tipo de percances y que es muy
probable que ocurra. EI Grado de Peligrosidad nos permite determinar cuales son las
prioridades a las que debemos enfocarnos, en la tabla siguiente se presenta los
porcentajes de cada uno de los rangos que tenemos para actuar y realizar actividades

que puedan controlar los riesgos a los que pertenecen.

Grado de Peligrosidad
Areas Bajo Medio [NAKONN  Total
Fa_rmaC|a de 2 9 1 5
Pigmentos
Mixer TSR 10 12 1 23
Calandria 16 11 0 27
Tubera Il 6 15 0 21
Tubera Il 6 6 0 12
Steelastic 1l 4 7 1 12
Cortadora Horizontal 8 4 0 12
Triplex 2 8 0 10
Pestanas 11 2 0 13
SAV 2 11 0 13
Vulcanizacion 1 1 1 3
Rayos X 2 0 0 2
Total 70 79 4 153
Porcentaje 45,8 51,6 2,6 100
Grado de Peligrosidad
60,0
50,0
40,0
30,0
20,0
10,04
0,04
Bajo Medio Alto

Figura 5.4: Tabla Estadistica de Grado de Peligrosidad.
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En cuanto al Grado de Peligrosidad se presentan los siguientes porcentajes, Alto
2.6%, Medio 51.6% y Bajo 45.8 %; lo que significa que se tiene que corregir de
inmediato un pequefio porcentaje de riesgos los cuales podrian estar descuidados o
con muy poca proteccidn, lo que hace referencia a un tiempo para la correccion de 48
horas, una accion correctiva inmediata , en cuanto al grado de peligrosidad Medio, se
tiene que intensificar las actividades de proteccién para un mejor desempefio
realizandolo en un periodo de tiempo no muy largo aproximadamente en un mes, y
por ultimo al grado de peligrosidad Bajo, que son acciones que se pueden mejorar en
un periodo de tiempo un poco extenso, es decir, en unos 3 meses, pero no hay que

dejarlas a un lado u olvidarse de estas después de corregir la anteriores.

En lo que hace referencia a las decisiones preventivas inmediatas o soluciones de
mitigacion, también se puede generar un dato estadistico, en los que se puede llegar
a observar el tipo de control que se va a desarrollar en cada area, tomando en cuenta
ya se ha la fuente, el medio o el individuo. En la tabla siguiente se muestra los
porcentajes de cada una de las soluciones que se va a realizar en cada una de las

areas y de los diferentes tipos que se tiene en el proceso de implementar estas

soluciones.
Tipos de Control
Areas Fuente | Medio Individuo — | Total
EPIs Capacitacion

e | o 2 |2 | s s
Mixer TSR 2 2 4 6 14
Calandria 1 2 4 6 13
Tubera 0 3 4 6 13
Steelastic 0 4 4 6 14
roronal | ° : 4 i 10
Apex Machine 1 2 2 4 9
Hexa Bead 2 1 3 4 10
SAV 0 2 3 5 10
Vulcanizacion 1 1 2 4 8
Rayos X 0 0 2 3 5
Total 7 20 34 54 115

Porcentaje 6,1 17,4 29,6 47,0 100
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Tipos de Control

50

40

30

20+

10+

0-
| ruente || wmepbio || Epis CAPACITACION |/

Figura 5.5: Tabla Estadistica de Tipos de Control.

Como se puede observar las soluciones de mitigacion en la “fuente” tiene un
porcentajes de 6.1%, lo que quiere decir, que las maquinas o productos que
ocasionan el peligro dentro de la compafiia no pueden ser eliminadas o sustituidos.
En cuanto al “medio”, cuenta con un 17.4%, lo que significa que hay que desarrollar
soluciones técnica de ingenieria para mejorar los aspectos de seguridad tanto de las
maquinas como de las personas, sin olvidar una parte importante que es sefializacion
en las maquinas tendiendo en cuenta los puntos de atrapamiento, punto de contacto
calientes ,etc.; por ultimo tenemos el “individuo”, este campo lo dividimos en Equipo
de Proteccion Individual (EPIs) y en Capacitacion, teniendo un porcentaje de 29.6%
y 47% respectivamente. EI EPIs es muy necesario dentro de las instalaciones de la
fabrica para realizar las labores diarias de los trabajadores, es por ello que hay que
intensificar en el uso obligatorio de los equipos ya que son una herramienta de
prevencion de lesiones y enfermedades laborales, en lo que hace referencia a las
capacitacion que posee el porcentaje mas alto, es por que las personas tienen que
estar concientes de todos los riesgos a los que estan expuestos y cuales son la
acciones de prevencion que pueden desarrollar ellos mismo para proteger su salud y

su integridad fisica.



Limaico Jaral66

Un punto importante en este analisis, es la Accidentabilidad dentro de la Compaiiia
Ecuatoriana del Caucho S.A.; la cual es controlada por el Departamento de
Seguridad, en la nueva linea de produccion de camion radial se han presentado los
siguientes datos en lo que hace referencia a los accidentes e incidentes.

Accidentes.
Areas Abril (e Total
A|C|A|C
Farmacia de
) 2 2
Pigmentos e e e -
Mixer TSR i N N N e A e 2
Calandria 0y 1 3
Tubera [ T R A O A A I O 3
Steelastic [ Y I A R 1
Cortadora 1 1
Horizontal o e et et et et
ApexMachine | _ | _ | _ | 1 | _ | _ | _ | _ 1
Hexa Bead I R R e ) A I 0
SAV I N e I R 0
Vulcanizacion | 2 | _ | _ | 1| _ | _ | _ | _ 3
Rayos X S A AR I R B B0
Total 5 5 3 3 16
Porcentaje 31,3 31,3 18,8 18,8 100
Accidentes
Tipo C 1 4 2 0 7
Porcentaje 14,3 57,1 28,6 0,0 100
Accidente Tipo C en la Linea de Camién Radial
60,0+
50,0+
40,0
30,0+
20,0+
10,0
0,0+
Abril Mayo Junio Julio

Figura 5.6: Tabla Estadistica de Accidentes tipo C.
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Como se puede observar el mes con mayor cantidad de Accidentes tipo “C”, es el
mes de mayo con un 57.1%. Se tomo en cuenta solo los accidentes tipo C para sacar

estos datos estadisticos debido a las siguientes razones:

e Es considerado tipo “C” ya que genera mas de dos dias perdidos de trabajo, lo
que ocasiona perdidas laborales para la empresa. Los de tipo “A” son
catalogados como incidentes; son casos en donde se presta primeros auxilios
a los trabajadores dentro de la compafiia, para posteriormente volver a su

desempeniar su trabajo de forma normal.

e Son aquellos accidentes a los que se realiza una investigacion, con el objetivo
de llegar a saber cuales fueron las causas que produjeron el percance y son

reportados al IESS para su control.

Hay que tener en cuenta que los accidentes o incidentes se presentan por dos causas
principales, la primera es por actos inseguros, es decir, cuando el operador esta
distraido o no presta la suficiente atencion al realizar el trabajo o tarea asignada, la
segunda es por condiciones inseguras, esto se debe a malas condiciones de las
maquinas por falta de mantenimiento, o por no tener resguardos o resguardos que
estan colocados de una forma ineficiente la cual no brinda la proteccion necesaria,

etc.

El Departamento de Seguridad de la Compafiia realiza las investigaciones de
accidentes para conocer cuales fueron las causas que lo provocaron, es importante
que despues de averiguar y tener el conocimiento del por que se suscito dicho
accidente, se tomen acciones para su control y correccion. Actualmente la accion
correctiva que se esta llevando acabo es tener una conversacion con el trabajador y

pedirle que tenga mayor precaucion para realizar una tarea.

En este punto es recomendable que el Departamento de Seguridad intensifique sus
acciones para controlar las causas de los accidentes. Por una parte se deberia realizar
un proceso de reinstruccion de la Seguridad en el Trabajo para las personas que han
sufrido un accidente tipo “C”, ya sea este causado por actos o condiciones inseguras,

con el objetivo de refrescar los conocimientos de seguridad a las personas, para que
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estos puedan ser aplicados durante su trabajo. Otro punto seria verificar que las
acciones que se han tomado con respecto a las condiciones inseguras se cumplan de
una manera inmediata para garantizar la seguridad de las maquinas de la planta, y por
ultimo, tener en cuenta las sugerencias de los trabajadores con respecto a las
condiciones de trabajo, ya que son ellos los que se encuentran realizando el trabajo y
pueden tener ideas acerca de como prevenir los riesgos que se encuentran a su

alrededor.

Como se puede apreciar al realizar este estudio de Analisis, Identificacion y
Valoracion de Riesgos, asi como la toma de acciones correctivas para minimizar o
eliminar los riesgos y para corregir las causas de los accidentes, ayudara de gran
manera al Departamento de Seguridad y Medio Ambiente a controlar y a disminuir el
numero del personal accidentado, generando el bienestar de las personas en el
trabajo, cuidando su integridad fisica, puesto que una persona cuando entra a realizar
sus labores en la compariia se encuentra en perfecto estado y es responsabilidad del
trabajador su propia seguridad, pero es obligacion del empleador el proporcionar un

ambiente seguro.
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