UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL ECUADOR - SEDE LOJA

ESCUELA DE ARQUITECTURA Y DISENO

TESIS DE GRADO PREVIO A LA ~OBTENCI(')N DEL TiTULO DE
INGENIERO EN DISENO INDUSTRIAL

“ELABORACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN
EL AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS
DE LA COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA”

JOSE ISRAEL LUDENA MALDONADO

DIRECTOR:

ING. MG. SC. WILSON EDUARDO JARAMILLO SANGURIMA

2017

LOJA - ECUADOR



Yo, JOSE ISRAEL LUDENA MALDONADO; declaro bajo juramento que el trabajo aqui
descrito es de mi autoria; que no ha sido presentado anteriormente para ningin grado o

calificacion profesional y que ha sido respaldado con la respectiva bibliografia.

Cedo mis derechos de propiedad intelectual a la Universidad Internacional del Ecuador, para
que el presente trabajo sea publicado y divulgado en internet, segun lo establecido en la Ley de

Propiedad Intelectual, reglamento y leyes.

/

José Israe efia Maldonado
C.1. 103686059

Yo, WILSON EDUARDO JARAMILLO SANGURIMA, certifico que conozco al autor del
presente trabajo, siendo el responsable exclusivo tanto de su originalidad y autenticidad, como

de su contenido.

Ing. Mg. Sc. Wilson EduardoTaramillo Sangurima
DIRECTOR DE TESIS



Agradezco a Dios, por llenarme de sabiduria y permitirme llegar a culminar esta larga
travesia para hacer realidad este objetivo de vida; a mi esposa por su apoyo, empuje y
paciencia al momento de ayudarme a cumplir mis metas; a mis profesores de la Universidad
Internacional del Ecuador sede Loja y a la institucion, por formarme como estudiante y
futuro profesional durante estos 5 afios; a la Cooperativa de Transportes Loja por
facilitarme la informacion necesaria para realizar esta investigacion; y a mi Director de
tesis el Ing. Mg. Sc. Wilson Eduardo Jaramillo Sangurima, por brindarme sus conocimientos,

experiencia, paciencia y motivacion para el desarrollo del presente trabajo.

José Israel Luderia Maldonado



Dedico el presente trabajo a Dios por darme la vida y la fuerza necesaria para salir
adelante; a mis queridos padres José Ludefia Ifiiguez y Minita Maldonado Vézquez, por ser
el gran ejemplo en mi vida, por su amor, sus consejos y su apoyo incondicional; a mi esposa
Daysi Rivera Maldonado y a mi hija Dalila, por amarme como yo las amo y por ser mi
mayor motivacion para cumplir este anhelado suefio; a la Profesora Delia Maldonado por
apoyarme en este proceso; a mis hermanas, sobrinos, sobrinas y amigos quienes con su

apoyo desinteresado me han ayudado a cumplir con mis metas y objetivos.

José Israel Ludena Maldonado



Resumen

“Los hechos que ponen en riesgo la vida o la salud del hombre han existido desde siempre. En
consecuencia, también desde siempre, el hombre ha tenido la necesidad de protegerse”

(Gallegos, 2012, p. 45).

En la presente investigacion, se detectdé que la Cooperativa de Transportes Loja tiene la
necesidad de fortalecer sus actividades operacionales mediante la aplicacion de normas,
procedimientos y estrategias que permitan reducir en gran medida los riesgos presentes en los
diferentes centros operativos de la empresa, por ende, se propuso la elaboracién de un plan de

seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la institucion.

El método de investigacion empleado es de tipo cualitativo, con el cual se obtuvo la
informacidn para efectuar el presente trabajo de investigacion que contempla diagnéstico de la
empresa, evaluacion de impacto ambiental, innovacion tecnoldgica, para finalmente elaborar
la propuesta del plan de seguridad industrial, misma que fue socializada y aceptada por los
miembros del Consejo de Administracién de la Cooperativa de Transportes Loja, cumpliéndose

con los objetivos de investigacion y corroborando la hipdtesis planteada.

El estudio se concluye con las recomendaciones especialmente en lo relacionado a la
implementacion del plan de seguridad industrial ya que el mismo suple una necesidad de la

Cooperativa.

Palabras claves: Riesgos, Seguridad, Salud, Trabajo.
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Abstract

“There have always been facts that put human life and health in danger. Consequently, human

beings have always had the need to protect themselves” (Gallegos, 2012, p. 45).

The findings of this research show that the "Cooperativa de Transportes Loja" needs to
strengthen its operational activities through the application of rules, procedures and strategies
that can be helpful to reduce, to a great extent, the risks that are commonly part of the different
operational centers of this company. Therefore, it was necessary to work on the design of an

industrial safety plan for the area of metal mechanics of the body shop of this company.

The qualitative method was used in order to obtain the necessary data to conduct this study.
It is important to mention that the research involved a diagnosis of the company, a study of
environmental impact and technological innovation which were the main axis for designing the
final the proposal of the industrial safety plan. The aforementioned proposal was socialized
and then accepted by the Board Directors of the "Cooperativa de Transportes Loja". These
activities were very useful for accomplishing the research objectives and also for validating the

hypothesis.

The study ends with recommendations regarding the implementation of the industrial safety

plan since it supplies a need from the company.

Key words: Risks, Security, Health, Work.
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Capitulo 1

1. Protocolo

11. Tema

Elaboracion de un plan de seguridad industrial en el area de metal mecénica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.

1.2. Probleméatica

(Gallegos, 2012), dice que “Los hechos que ponen en riesgo la vida o la salud del hombre han
existido desde siempre. En consecuencia, también desde siempre, el hombre ha tenido la
necesidad de protegerse” (p. 45). Por lo tanto, la demanda de seguridad se transforma en una
necesidad infalible, destinada a preservar la integridad fisica del hombre. Dando lugar a la
seguridad en la industria, siendo funcional segln las operaciones de la empresa, y destinandose
principalmente a prevenir accidentes laborales y garantizar las condiciones favorables para que
un ambiente de trabajo se desarrolle a tal punto de mantener un nivel 6ptimo de seguridad para

los trabajadores.

Por otro lado, la falta de cultura preventiva hace que las practicas inadecuadas en la
gjecucion de un trabajo sean consideradas como correctas y hasta cierto punto “normales”,
generando situaciones de riesgo en la seguridad y salud del trabajador. (Gonzales, Eizaga,
Arroyo, & Espina, 2009), manifiestan que “El control de los comportamientos inseguros
constituye un factor clave para la prevencion de accidentes en el lugar de trabajo” (p.26). Dando

la pauta para considerar la creacion de un ambiente trabajo dentro de una organizacion, como



un procedimiento que implique cumplir con normas y reglamentos que intervienen en la
conformacion de la seguridad industrial, como lo afirma (Pérez, 2016) “La seguridad industrial
es un area multidisciplinaria que se encarga de minimizar los riesgos de accidentes en la
Industria, ya que toda actividad industrial tiene peligros inherentes que necesitan de una

correcta gestion” (p. 70).

En el Ecuador, una larga lista de normas, han existido desde hace algunos afos, pero con el
cambio de las exigencias de la seguridad publica por parte del Ministerio del Trabajo vy el
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social hacia las empresas privadas, este tema ha ido
tomando fuerza para su cumplimiento, promulgandose leyes y reglamentos que obligan al

cumplimiento de la normativa y regulaciones relativas a la prevencion de riesgos laborales.

Para profundizar aun mas en la problemética es conveniente citar a (Cavassa, 1996), el

mismo que en su obra <<Seguridad Industrial: Un enfoque integral>> asegurd lo siguiente:

La seguridad industrial como tema y necesidad no ha sido evaluada de acuerdo con el nivel
con que se ha desarrollado la era industrial moderna. Si bien las grandes empresas emplean
una infraestructura fisica de seguridad bastante avanzada y sofisticada, a nivel humano la
conciencia acerca de la importancia de la seguridad, y la responsabilidad y valoracion de

sus resultados, es insuficiente (p. 5)

Lo antes expuesto también se evidencia en la ciudad de Loja, y especificamente en el area
de metal mecénica del taller de la Cooperativa de Transportes Loja, en donde se detectaron
varios problemas relacionados con el tema de la seguridad industrial, mencionando los
siguientes: la empresa no dispone de un sistema de prevencion de riesgos laborales, la

permanente presencia de accidentes, el uso de herramientas, equipo y maquinaria en mal



estado, la ausencia de equipos de proteccion personal, manipulacion directa de materiales

peligrosos, el uso de equipo y material inadecuadamente, etc.

Tomando en cuenta, la situacion actual del area de metal mecanica taller, los pocos
conocimientos existentes sobre seguridad industrial, la obligacion de cumplir con la normativa
legal existente en materia de seguridad industrial y la predisposicién de las autoridades de la
Cooperativa de Transportes Loja para colaborar con esta investigacion, se plantea la siguiente

pregunta de investigacion:

¢Es posible la elaboracién de un plan de seguridad industrial en el area de metal mecanica

del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja?

1.3. Hipotesis

El plan de seguridad industrial propuesto para el area de metal mecéanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja satisface la necesidad de mejorar las
condiciones operativas de dicho taller, por lo que es aprobado y aceptado por el Consejo de

Administracion para su futura implementacion.

1.4. Justificacion

La seguridad industrial es una rama que se ocupa de las normas, procedimientos y estrategias,
que se destinan a garantizar las condiciones personales y materiales de trabajo, la prevencion
de accidentes y la optimizacion de recursos, fortaleciendo asi la competitividad y la
productividad de la empresa. Las principales razones para presentar esta investigacion estan
basadas en un conjunto de conceptos, actividades y datos, orientados a demostrar que es
factible la aplicacién de un plan de seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller

de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.



1.4.1. Justificacidon académica

La Universidad Internacional del Ecuador constantemente estad formando profesionales cuyos
conocimientos estan enfocados hacia el beneficio de las sociedades a través de la continua
preparacion académica basada en conocimientos tedricos y técnicos de calidad. Por tal razon,
esta investigacion toma como referencia toda la informacidn tedrico - practica recibida durante
la preparacion universitaria, para la construccion del tema: “Elaboracion de un plan de
seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja”. Ademas este trabajo se constituye en un requisito para cerrar el ciclo de
formacién académica de la carrera de Ingenieria en Disefio Industrial, promocionado por la

UIDE Sede Loja.

1.4.2. Justificacion social

La elaboracion de un plan de seguridad industrial en el &rea de metal mecanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja permitird que la institucién tenga un
documento que contribuya a la aplicacion de seguridad industrial, y a la vez, que el personal
que se encuentre vulnerable a los riesgos existentes en los procesos industriales se encuentre
protegido bajo la implementacion de normas que prevengan accidentes laborales, logrando asi

una mejora en las condiciones actuales de trabajo.

1.4.3. Justificacion econdmica

La elaboracion de un plan de seguridad industrial en el &rea de metal mecanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja permitird una mejora continua de la misma,

debido a que se empleara una normativa para el aprovechamiento de recursos, tratamiento de



desechos, disminucidn de riesgos y demas actividades que afectan el desarrollo econémico de

la empresa.

1.4.4. Justificacion legal

Para la Cooperativa de Transportes Loja, es indispensable dar cumplimiento a lo dispuesto en
las leyes vigentes con relacion a la seguridad industrial, tomando como prioridad el Art. 326,
numeral 5, de la Constitucion del Ecuador estableciendo en su parte pertinente que “...toda
persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que
garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar...”. Esto sumado al control del
cumplimiento de las normas de seguridad industrial por parte del Ministerio del Trabajo y de
IESS (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social) permite que se proponga el tema de
investigacion denominado “Elaboracion de un plan de seguridad industrial en el area de metal

mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja”.

Por estas consideraciones técnicas, académicas, sociales, econémicas y politicas, la
“Elaboracion de un plan de seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja” se justifica plenamente, debido a que se
aportard con una propuesta que busque mejorar las condiciones basicas y necesarias que se
engloban dentro de materia de Seguridad y sobre todo la reduccion de riesgos laborales que se

presentan en el ambiente de trabajo.

1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo general

Proponer la elaboracion de un plan de seguridad industrial en el area de metal mecanica del

taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.



1.5.2. Objetivos especificos

1. Analizar la situacion organico — funcional de la empresa.

2. Realizar un diagnostico de la actual situacion de la seguridad industrial en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.

3. Determinar el impacto ambiental que genera el taller de carrocerias.

4. Estructurar la fundamentacion legal y normativa de la seguridad industrial.

5. Proponer la aplicacion de nuevas tecnologias.

6. Realizar la propuesta respectiva del plan de seguridad industrial.

7. Socializar el proyecto de investigacion.

1.6. Metodologia de la investigacion

1.6.1. Tipo de investigacion

Con la finalidad de dar respuesta a la pregunta de investigacion, se aplicard una investigacion

de tipo cualitativa cuyo proceso se muestra en la Figura 1.



Figura 1. Proceso de la investigacion cualitativa

.. : i 9.
Inicio del proceso de ¢Qué es un proceso?:

. - -, o G e Inductivo
investigacién cualitativa :
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e terativo y recurrente

Planteamiento del problema de investigaciéon
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e  Objetivos
e Preguntas de investigacion
> . Justificaciony viabilidad
e Exploracion de las deficiencias en el conocimiento del problema
e  Definicién inicial del ambiente o contexto
Revision de la literatura:
Es util para:
e  Detectar conceptos clave
e Dar ideas sobre métodos de recoleccion de datos y andlisis
™ ¢ Considerar errores de otros
e  Conocer diferentes maneras de abordar el planteamiento
e Mejorarel entendimiento de los datos y profundizar las
interpretaciones
Proponer la muestra inicial:
e  Definir quiénes serén los Conduce a:
— participantes —® e Definir conceptos y/o variables
e Proponer en qué lugares se potenciales a considerar
recolectaran los primeros datos ® Recolectar datos iniciales
mediante observacion directa
¢ e Realizar una inmersiénen el
Ingreso en el ambiente inicial (o campo) ambioxts :
e  Confirmar o ajustar la muestra
[y ® Explor.ar e?l contexto que se sest
selecciond
e  Considerar la conveniencia 'y
accesibilidad ¢
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*  Anotaciones o notas de campo
e  Bitécora o diario de campo
e  Mapasy fotografias, asi como
medios audiovisuales
Las hipotesis: ¢
e Sevan generando durante el Cuyos resultados son:
proceso e  Descripcién del ambiente
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*  Se modificansegun los I e  Desarrollo de hipétesis nacientes
resultados e  Primerosanalisis: temasy
e No se prueban estadisticamente categorias emergentes

Adaptado de: (Hernandez, 2010)
Elaborado por: El Autor



1.6.2. Disefio de la investigacion

Esta investigacion presenta un enfoque cualitativo cuyo disefio corresponde al de teoria
fundamentada (Hernandez, 2010), en donde se recolectara los datos de forma directa de la
realidad o contexto en el cual se plantea el caso de estudio, desarrollandose la teoria a partir

del andlisis de los datos obtenidos de una manera sistematica y ordenada.

1.6.3. Poblaciony muestra

De acuerdo a (Triola, 2004) “La poblacion es la coleccion entera y completa de todos los
elementos por estudiar” (p. 789); esta investigacion estara dirigida a la poblacion conformada
por el personal que trabaja en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la
Cooperativa de Transportes Loja, el cual se encuentran expuesto a los riesgos propios de sus

actividades cotidianas.

La muestra que se tomara es el 100% de esta poblacion, es decir los 12 trabajadores, con la

finalidad de conocer el nivel de aplicaciéon de Seguridad Industrial dada en este lugar.

1.6.4. Técnicas

Para la aplicacion de la metodologia se usaran las técnicas descritas en la Tabla 1.

1.6.5. Procedimiento

Como primer punto se establecera la identificacion de los problemas que motivan la
justificacion de este proyecto y mediante el planteamiento de objetivos adecuados se pondra

en marcha la planeacion del desarrollo de esta investigacion.



Tabla 1. Técnicas de recoleccién de datos

Técnica

Concepto

Aplicacion

Observacién
directa

Entrevista

Encuestas

De acuerdo a (Hernandez, 2010),
la investigacion cualitativa esta
guiada por la observacion
investigativa, es decir no se limita
al sentido de la vista sino més bien
implica todos los sentidos.

(Hernandez, 2010) Define a la
entrevista como: “Una reunion
para conversar e intercambiar
informacién entre una persona (el
entrevistador) 'y otra (el
entrevistado) u otras
(entrevistados)” (p. 418).

(Tridla, 2004) Afirma que: “La
encuesta es una de muchas
herramientas disponibles para
recolectar datos. Una meta comin
de las encuestas es reunir datos de
una pequefia parte de un grupo
mas grande para aprender algo
acerca de este altimo” (p. 4).

En el desarrollo de este proyecto se
utilizara esta técnica con la finalidad de
no perder de vista ninguna de las
actividades que se desarrollan en el &rea
de metal mecéanica del taller de la
Cooperativa Loja, asi como también
conocer personalmente la situacion
actual en relacion a seguridad industrial
ocupacional del personal que ahi labora.

Esta técnica se manejara para obtener
informacion verbal o escrita tanto de los
directivos de la Cooperativa como del
jefe del taller de carrocerias, sobre el
funcionamiento area de meta mecénica,
proceso productivo y aplicacion de
medidas de seguridad industrial.

Este  instrumento se  manejara
especificamente con los 12 trabajadores
del area de metal mecénica del taller de
la Cooperativa de Transportes Loja, y
serviran para obtener informacién de la
situacion real de la seguridad industrial
que se aplica en el trabajo.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Con la aplicacion de una metodologia con enfoque cualitativo y de teoria fundamentada, se

desarrollara la teoria, la cual tendra el proceso que se denota en la Tabla 2.

A partir de los datos obtenidos en el trabajo de campo realizado en el area de metal mecanica
del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, se pretendera lograr la

consecucidn del objetivo general y los objetivos especificos.
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Tabla 2. Extension y uso de la literatura en la investigacion cualitativa

Cantidad de literatura Media, sin que la revision de la literatura obstaculice que los
citada al comienzo del datos o la informacion emerjan de los participantes y sin
estudio limitarnos a la vision de otros estudios.

Utilizacion o funciones de
la literatura al inicio del
estudio

Aucxiliar en definiciones, asi como justificar y documentar la
necesidad de realizar el estudio.

Utilizacion de la literatura

) . Tener referencias con las cuales contrastar los resultados.
al final del estudio

Adaptado de: (Hernandez, 2010, pag. 370)
Elaborado por: El Autor

Una vez que se establezca el marco teorico y se desarrollen los capitulos que involucran a
cada uno de los objetivos especificos, se disefiara el Plan de Seguridad Industrial en el area de
metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, con la
aplicacion de normativas adecuadas al tema, que deben ser cumplidas para la produccion de un

proyecto de estas caracteristicas.

Finalmente, se desarrollaran las conclusiones y recomendaciones basadas en el presente

trabajo de investigacion.
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Capitulo 2

2. Diagndstico de la situacion actual de la empresa

2.1. Informacion general

Desde hace 56 afios la Cooperativa de Transportes Loja estd sirviendo al Ecuador en la

importante tarea de trasladar pasajeros de un lugar a otro con un grupo humano de profesionales

del volante congregados en una empresa sélida y comprometida con sus clientes. Los

principales datos de la Cooperativa de Transportes Loja se encuentran en la Tabla 3.

Tabla 3. Identificacion de la empresa

Razon Social
RUC:

Pais

Region
Provincia
Canton
Parroquia
Sector
Direccion
Teléfonos
E-mail
Pagina Web
Acti\{ida}d
econémica
principal
Tipo de empresa

Colores oficiales

Cooperativa de Transportes Loja
1190006820001

Ecuador

Sierra

Loja

Loja

El Sagrario

Cuarto Centenario

Calle Lauro Guerrero s/n'y 10 de Agosto esquina
072-571861 / 072-570505
cooploja@]loja.telconet.net

http://cooperativaloja.com.ec/

Empresa controlada por la Superintendencia de la Economia Popular y
Solidaria, dedicada al transporte de pasajeros y encomiendas a nivel
provincial, nacional e internacional.

Privada
Azul, blanco y rojo

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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2.2. Resefia historica de la Cooperativa de Transportes Loja

El 15 de febrero de 1961, 38 ciudadanos provenientes de las cooperativas Ecuador, Celica y
Cenepa, con la ayuda del Dr. Manuel Agustin Rodriguez Ruiz, se cohesionaron para conformar
la Cooperativa de Transportes Loja (Figura 2) en honor a la ciudad y provincia, con el deseo

de que el orgulloso nombre de Loja sea reconocido en todos los rincones de la patria.

Figura 2. Escudo de la Cooperativa de Transportes Loja
G

9 sk LOJA

Recuperado de: http://cooperativaloja.com.ec/
Elaborado por: Cooperativa de Transportes Loja

En esa fecha aquellos 38 socios firmaron los estatutos de la empresa en compafia de las
principales autoridades de la época, como fueron: el sefior Gobernador Licenciado Javier
Valdivieso y el sefior Jefe de Transito de Loja Capitdn Eduardo Recalde Aldaz, comenzando a
servir a la ciudadania con sus primeras unidades en las frecuencias de: Loja — Cariamanga,

Loja — Celica y Loja — Macara (Figura 3).

Figura 3. Primeras unidades de la Cooperativa de Transportes Loja

“v"“ﬁﬁ e
Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor
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Juridicamente la Cooperativa de Transportes Loja fue constituida mediante acuerdo
ministerial Nro. 1525 inscrita en el Registro General de Cooperativas, con el Nro. De Orden
617 de fecha 13 de abril del afio 1961 y reinscrita mediante acuerdo ministerial 3015 del 18 de
noviembre del afio 1971. En este mismo afio, se realizé el primer viaje de la frecuencia Loja-
Quito en un tiempo aproximado de 22 horas, siendo este un acontecimiento historico para la

Cooperativa y para el transporte de pasajeros en el sur del pais.

Como empresa la Cooperativa de Transportes Loja ha tenido el compromiso de ir
evolucionando conforme a las necesidades y requerimientos del cliente a través de una

constante modernizacion del parque automotor (Figura 4).

Figura 4. Vehiculos que han pasado por Cooperativa de Transportes Loja

Fuente: Registro fotogréfico del Autor
Elaborado por: El Autor
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Es asi que en 1993 se realiz6 la importacion de 30 chasises marca Mercedes Benz OF-1318,
para la implementacién de nuevas unidades con el montaje de carrocerias nacionales como se

puede ver en la Figura 5.

Figura 5. Unidades que arribaron a Loja en 1993

[ e =

Fuente: Registro oéfidl Autor
Elaborado por: El Autor

En 1994 comienza la renovacion con unidades equipadas con carrocerias extranjeras,
llegando al Ecuador 12 vehiculos, 10 marca Mercedes Benz Of-1318 (Figura 6), un vehiculo
marca Volvo B10M con carroceria peruana Morillas y un vehiculo marca Volvo B10M con

carroceria Busscar de Brasil.

Figura 6. Bus modelo 1994 marca Mercedes Benz Of-1318 con carroceria Morillas

ente: Registro fotogéfico del Autor
Elaborado por: El Autor

Para 1995, provenientes de Brasil llegan a formar parte de la Cooperativa 80 unidades marca
Mercedes Benz OF-1320 con carroceria Busscar (Figura 7), siendo esta importacion la mas

grande que han hecho los socios de la institucion al traer todas estas unidades en un solo lote.
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Figura 7. Bus modelo 1995 marca Mercedes Benz OF-1320 con carroceria Busscar

iiFANTASTICO!!

COOPERATIVA “LOJA”

modernizo su flota con 80 Mercedes Benz OF 1320/51

Motor OM 366 LA

Turbo Intercooler de 200 CV

Caja de cambios sincronizada

de 6 velocidades hacia adelante

marca ZF

- Diferencial HL5-2Z con 2

velocidades (dual)

+ Carroceria brasilena de lujo
marca Busscar

= Capacidad de 40 asientos
reclinables

* Instalacion para TV y VHS

= Radio Cassette de alta fidelidad

« Toilette

* Conservadora

" Mercedes Benz

Recuperado de: http://revistabuenviaje.mas.ec/
Elaborado por: El Autor

La renovacion del todo el parque automotor se dio en 1996, con la adquisicién 6 buses marca

Volvo B75 con carroceria peruana Sateci.

Gracias a la firma de la paz celebrada entre los paises de Ecuador y Pert en 1999, se logr6
entre otros puntos, un acuerdo para que las flotas de transporte de ambos paises puedan brindar
el servicio de transporte de pasajeros, por lo que la Cooperativa de Transportes Loja solicito
las frecuencias de: Loja— Macara — Sullana — Piura y Piura — Sullana — Macara — Loja; es desde

ese momento que la empresa paso a denominarse “Cooperativa de Transportes Loja

Internacional”.

En el afio 2002, la Asamblea General de Socios aprueba el nuevo proyecto de renovacion
constante de unidades dando inicio a la importacion de buses carrozados de Ultima tecnologia

para la época, en la Tabla 4 se destacan los vehiculos que formaron parte de esta renovacion.
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Tabla 4. Parque automotor renovado entre los afios 2002-2009

Marca Serie Procedencia Carroceria
Busscar
OF 17-21 Marcopolo
OF 17-22 . Mascarello
Mercedes Benz OF 17-30 Brasil Comil
OH 16-36 Caio
Morillas (Pert)
Busscar
17-210 Marcopolo
Volkswagen 17-240 Brasil Comil
18-310 Caio
Superpolo (Colombia)
— Busscar
Scania K310 Brasil Marconolo
K380 P
Yutong ZK6119H China Yutong
) BR-1836 . )
Kinglong BE-1830 China Kinglong
Hino AK 1726 Japon Superpolo (Colombia)

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Actualmente la Cooperativa de Transportes Loja se sigue fortaleciendo con nuevas

unidades, incorporando a la empresa vehiculos semi-cama de capacidad para 42 pasajeros

marca Scania K360 con carroceria Marcopolo generacién 7 (Figura 8).

Figura 8. Bus modelo 2012 marca Scania K360 con carroceria Marcopolo G7

Loja Internacional y Scania, una asociacion de éxito.

de su flota con nuestra marca
la calidad acostumbrada er

Recuperado de: http://revistabuenviaje.mas.ec/
Elaborado por: El Autor

SCANIA, brindando
de pasajeros.

Felicitamos a nuestros distinguidos clientes de Cooperativa de Transportes Loja Internacional, por la renovacion
asf un servicio Premium para sus clientes y manteniendo
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Con esta renovacion la empresa ratifica el compromiso de la institucidon, el cual es estar

siempre a la vanguardia en lo que se trata de exigencias, comodidad y atencién al cliente.

La Cooperativa de Transportes Loja Internacional esta integrada por 135 socios y esta
catalogada como una de las mas grandes del Ecuador al recorrer 15 de las 24 provincias del
Pais y un departamento del norte del Perd, teniendo a su favor 184 frecuencias distribuidas en

sus servicios: popular y especial (Figura 9).

Figura 9. Unidades que prestan servicio en la Cooperativa de Transportes Loja

<

UNIDAD SERVICIO &
POPULAR

UNIDAD SERVICIO
ESPECIAL

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

Desde el afio 2013 se ha implementado el servicio ejecutivo 0 “bus cama” con la adquisicion
de unidades marca Scania K410, carroceria Marcopolo G7 en su modelo Paradiso 1200,

capacidad para 25 pasajeros (Figura 10).

Cooperativa de Transportes Loja ha ido incrementando la prestacion de servicios en la
ciudad de Loja y de todo el pais, contando con mas de 45 oficinas propias, con el fin de llegar

con una agil y oportuna entrega - recepcion de pasajeros, cargas y encomiendas.
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Figura 10. Unidad “BUS CAMA”

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor

2.3. Estatutos

La Direccion Nacional de Revision y Registro de la Intendencia de la Economia Popular y
Solidaria, en cumplimiento de lo dispuesto por el primer inciso de la Disposicion Transitoria
Primera de la Ley Organica de la Economia Popular y Solidaria y del Sector Financiero
Popular y Solidario, emitié un informe favorable de estatuto aprobado por la Asamblea
General de Socios de la Cooperativa de Transportes Loja, y mediante la resolucion No.
SEPS-ROEPS-2013-000306, de fecha 18 de Abril del 2013, dispuso, aprobar dicho Estatuto
de la Cooperativa, al estar adecuado a la Ley Organica de la Economia Popular y Solidaria
y del Sector Financiero Popular y Solidario, los cuales estan vigentes hasta la fecha.

(Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 19)

2.4. Domicilio

El domicilio principal de la Cooperativa de Transportes Loja es el Canton Loja, Provincia
Loja y cuando su actividad asi lo demande, previa autorizacion de la superintendencia de
Economia Popular y Solidaria, la Cooperativa podra abrir oficinas operativas en cualquier

parte del territorio nacional... (Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 20)
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2.5. Plan estratégico

2.5.1. Misidn

“Ofrecer un servicio de transporte seguro, comodo y eficiente a todos nuestros clientes, en las
rutas nacionales e internacionales que recorre nuestra empresa” (Cooperativa de Transportes

Loja, 2017, p. 16).

25.2. Vision

Liderar el transporte publico de pasajeros y encomiendas a nivel nacional e internacional,
ofertando las mejores comodidades y servicios a traves de una constante modernizacién del

pargue automotor.

Contribuimos a marcar un hito de desarrollo de nuestra ciudad, somos una empresa que
genera trabajo, nuestras inversiones nos han permitido abrir nuevas oportunidades a méas
gente a nivel nacional e internacional, queremos dar el mejor servicio eficiente y de calidad
en los diferentes recorridos aportando fructiferamente al turismo y comercio del Pais. Lo
que somos lo logramos en base al esfuerzo y perseverancia de todos los 135 socios de esta
empresa, pero sin lugar a dudas hay que reconocer y agradecer el apoyo de toda una ciudad
y provincia como lo es Loja en la region sur de la Patria, y la colaboracién que nos ha
brindado nuestra gente y es por esto que va para ellos dedicado todo nuestro trabajo, Somos
los primeros en el Ecuador y hemos llegado donde estamos por nuestro esfuerzo, somos
lideres en organizacion, en formacion y en hacer bien las cosas, faltan muchos proyectos
que ejecutar, pero somos una empresa llena de prestigio, honor, de lucha y pujanza,
inmortalizada con el orgullo de ser lojanos y la alegria de tener nuevas oportunidades de
crecer y seguir fortaleciéndonos en base al trabajo tesonero de los socios y el

perfeccionamiento de nuestras actuaciones, premiado por el cumplimiento de metas que se
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han convertido en fuentes de ingreso para todos los socios de esta Institucion. Lo invitamos
a ser parte nuestra y a sentir el orgullo de ser Lojano y tener la mejor y mas grande
Cooperativa de Transportes de Pasajeros del Ecuador. (Cooperativa de Transportes Loja,

2017, p. 16)

2.5.3. Objeto social

La Cooperativa tendra como objeto social, la prestacion del servicio de transporte en la
modalidad de PASAJEROS, TURISMO Y ENCOMIENDAS, tanto nacional como
internacional, con eficiencia y responsabilidad, con la conduccion de choferes profesionales,
en vehiculos tipo BUS Y OMNIBUS de conformidad con la autorizacion conferida por la
Autoridad de Transporte y Transito competente, a cambio de una contraprestacion
economica o tarifa que permita el sustento diario de los socios y sus familias en cusca de su

desarrollo social y econémico. (Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 20)

2.5.4. Actividades

La Cooperativa de Transportes Loja, es una empresa de transportes a nivel provincial, nacional

e internacional, cuya actividad principal esta detallada en el Objeto Social.

Sin perjuicio de las actividades complementarias que le fueren autorizadas por la
Superintendencia de Economia Popular y Solidaria, la Cooperativa podré efectuar todo acto

o contrato licito, tendiente al cumplimento de su objeto social especialmente los siguientes:

1. Adquirir, administrar, arrendar, enajenar, importar y exportar, toda clase de bienes
muebles, inmuebles, vehiculos, necesarios para el cumplimiento de su objeto social.
2. Fomentar el desarrollo cultural, social y moral de sus socios organizando eventos

educativos, sociales, culturales y deportivos, gestionando becas para su capacitacion.
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3. Brindar asesoramiento y asistencia técnica a sus socios, procurando la unificacion de la
marca de los vehiculos de sus socios.

4. Crear por si misma o contratar de preferencia con entidades del sistema cooperativo o
societario, nacional y/o extranjero, lineas de crédito y seguros sobre bienes y personas.

5. Crear la unidad de capacitacion, perfeccionamiento y especializacion profesional para
beneficio de los socios y sus familias, en temas como el mejoramiento en la prestacion
del servicio de transportes, la Ley de Transporte Terrestre, Transito y Segundad Vial;
la Ley de la Economia Popular y Soldaria y del Sector Financiero Popular y Solidario,
sus reglamentos, ordenanzas municipales y resoluciones de los organismos nacionales
y locales de planificacion, regulacion y control de Transporte Terrestre. Transito y
Segundad Vial, régimen de seguros y reclamaciones, solidaridad y ayuda mutua,
promocion turistica, mercadeo y otros que propendan a la realizacion personal de cada
uno de sus miembros.

6. Promover y cuidar el medio ambiente mediante la utilizacion preferente combustibles
alternativos que sean ecolégicos, limpios, seguros y econémicos.

7. Promover las relaciones con organismos cooperativos y gremiales de la transportacion
nacional e internacional, tendientes a fortalecer movimiento cooperativo.

8. Adquirir, construir, arrendar o administrar estaciones de servicios, lubricadoras,
vulcanizadoras, comisariatos de repuestos de vehiculos, accesorios, neumaticos,
lubricantes y mas articulos que fueren menester para el perfecto funcionamiento de los
vehiculos de propiedad de los socios de la Cooperativa.

9. Adquirir, construir, arrendar o administrar TALLERES, lavadora — lubricadora,
estacion de servicios y demas actividades afines al objeto social, que seran inicamente

en beneficio de los socios de la Cooperativa.
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10. Brindar el servicio super especial y especial de transporte de pasajeros, turismo

encomiendas a nivel nacional e internacional.

11. Brindar servicio de combustible que sera unicamente en beneficio de los socios de la

2.5.5.

Cooperativa. (Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 21)

Valores y principios

La Cooperativa, en el ejercicio de sus actividades, ademas de los principios constantes en la

Ley Organica de la Economia Popular y Solidaria y del Sector Financiero Popular y

Solidario y las préacticas de buen gobierno cooperativo que constaran en el Reglamento

Interno, cumplira con los siguientes principios:

1.

2.

3.

8.

9.

Membresia abierta y voluntaria.

Control democrético de los miembros.
Participacion economica de los miembros.
Autonomia e independencia.

Educacion, formacion e informacion.
Cooperacidn entre cooperativas.
Compromiso con la comunidad.

Etica y moral.

Buasqueda del buen vivir.

10. Equidad de género.

11. Lealtad a la empresa.

La Cooperativa no concedera privilegios a ninguno de sus socios, ni ain a pretexto de ser

directivo, fundador o benefactor, ni los discriminard por razones de género, edad, etnia,

religion o de otra naturaleza. (Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 21)
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2.6. Serviciosy productos

La Cooperativa de Transportes Loja tiene a su disposicion servicios y productos para los socios

y la ciudadania en general. La empresa tiene como lineas de negocios:

e Transporte de pasajeros.

e Transporte de carga y encomiendas.
e Expresos internacionales.

e Taller de carrocerias.

e Estacion de servicio.

e Lavadoray lubricadora.

e Almacén de repuestos (actualmente ofertado sélo a los socios).

En la Figura 11 se propone a la linea de negocios que la Cooperativa ofrece a sus usuarios

COmo un sistema.

Figura 11. Diagrama de la empresa como sistema de servicios

Seﬁ""c.‘o alos UStiarj

Transporte de
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Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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2.6.1. Transporte de pasajeros

Este es el principal servicio ofertado por la Cooperativa de Transportes Loja, por lo tanto, la
capacitacion y la modernizacién de las unidades de transporte es permanentemente, ofreciendo

de esta manera un servicio eficiente y eficaz (Figura 12).

“Transporte puerta a puerta o Terminal a Terminal sin paradas intermedias, con refrigerio a
bordo servicio de bafio, bar, aire acondicionado, tres monitores de TV y asientos confortables

para mayor comodidad de nuestros clientes”. (Cooperativa de Tansportes Loja, 2017)

Figura 12. Logotipo transporte de pasajeros

Recuperado de: http://cooperativaloja.com.ec/
Elaborado por: Cooperativa de Transportes Loja

2.6.2. Transporte de cargay encomiendas

Debido a la necesidad de los usuarios de enviar o recibir paqueteria o carga, la empresa ha
venido brindado este servicio desde sus inicios. En la actualidad la institucion cuenta con

personal capacitado para esta actividad en las 45 oficinas ubicadas en todo el pais (Figura 13).

Figura 13. Logotipo transporte de carga y encomiendas

Recuperado de: http://cooperativaloja.com.ec/
Elaborado por: Cooperativa de Transportes Loja



25

2.6.3. Expresos internacionales

La empresa tiene a disposicion las 135 unidades para giras, recorridos y tours nacionales e

internacionales (Figura 14).

Figura 14. Logotipo expreso internacional
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Recuperado de: http://cooperativaloja.com.ec/
Elaborado por: Cooperativa de Transportes Loja

2.6.4. Taller de carrocerias

El taller de carrocerias (Figura 15) esta destinado a la reparacion de las unidades siniestradas y

a la revision periddica de todo el parque automotor.

Figura 15. Logotipo taller de carrocerias
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Recuperado de: http://cooperativaloja.com.ec/
Elaborado por: Cooperativa de Transportes Loja

2.6.5. Estacion de servicio

El 1 de enero de 1998 se pone a disposicion de toda la colectividad lojana la estacion de

servicios, para proveer combustibles a todos los usuarios de la misma. La estacion esta ubicada
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en el Km 1 via Loja — Catamayo en la ciudad y provincia de Loja y se denomina Estacion de

Servicio “Lauro Ludefia” (Figura 16).

Figura 16. Estacion de Servicio “Lauro Ludeiia”

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

2.6.6. Lavadoray lubricadora

Siendo hasta el momento la tltima inversion de la Cooperativa, la lavadora - lubricadora brinda
sus servicios a la ciudadania en lo referente al mantenimiento, aseo y lubricacion de vehiculos

(Figura 17).

Figura 17. Logotipo lavadoray lubricadora

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

2.6.7. Almacen de repuestos

Debido al constante deterioro de las piezas, partes y componentes de las unidades de servicio,

causado por el duro trabajo a las que se encuentran sometidas, la Administracion de la



27

Cooperativa vio la necesidad de implementar un almacén de repuestos, para proveer a los
socios todo tipo de llantas y repuestos, agilitando el proceso de venta, bisqueda y compra de

los mismos (Figura 18).

Figura 18. Logotipo almaceén de repuestos
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Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

2.7. Ubicacion

Segun el articulo 2 <<Domicilio, Responsabilidad y Duracién>> del Estatuto de la Cooperativa
de Transportes Loja, la casa matriz de la institucion se ubicara al Sur de la Republica del
Ecuador, provincia y canton Loja, siendo su direccion la parroquia El Sagrario, Barrio IV

Centenario, en la interseccion de las calles Lauro Guerrero y 10 de Agosto. (Figura 19).

Figura 19. Ubicacién casa matriz
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Recuperado de: https://www.google.com.ec/maps/@-3.9972,-79.206098,205m/data=!3m1!1e3?hl=es
Elaborado por: El Autor
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2.8. Estructura organizacional

El gobierno, direccion, administracién y control interno de la Cooperativa se ejerceran por

medio de los siguientes organismos:

1. Asamblea General de Socios 0 Representantes
2. Consejo de Administracion

3. Consejo de Vigilancia

4. Gerencia

5. Comisiones especiales

2.8.1. Asamblea General de Socios o0 Representantes

La Asamblea General es el méximo érgano de gobierno de la Cooperativa y sus decisiones
obligan a todos los socios y deméas Grganos internos, siempre que no sean contrarias a las

normas juridicas que rigen la organizacion, funcionamiento y actividades.

2.8.2. Consejo de Administracion

El Consejo de Administracion es el 6rgano de direccion de la Cooperativa y estara integrado

por siete vocales y sus respectivos suplentes, elegidos en Asamblea General.

2.8.3. Consejo de Vigilancia

El Consejo de Vigilancia es el érgano de control de los actos y contratos que autorizan el
Consejo de Administracion y la Gerencia. Estara integrado por cinco vocales con sus

respectivos suplentes, elegidos en Asamblea General.
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2.8.4. Gerencia

El Gerente, puede ser 0 no socio de la Cooperativa, es el representante legal de la misma su

mandatario y administrador general. Sera contratado bajo el Cadigo Civil.

2.8.5. Comisiones especiales

Las Comisiones Especiales serdn permanentes u ocasionales. Las designara el Consejo de
Administracion con tres vocales. Las comisiones especiales permanentes cumpliran las
funciones determinadas en el Reglamento Interno. Las comisiones ocasionales, cumpliran las

funciones que el Consejo de Administracién les encargue.

2.8.6. Organigrama institucional

El organigrama institucional vigente de la Cooperativa (Figura 20) posee ciertas falencias, tal
es el caso de que existen cargos y comisiones que no ejecutan ninguna actividad, como se pude
ver en la Tabla 5; asi como también la existencia de cargos establecidos dentro de la

Cooperativa que no se representan en el organigrama, siendo los siguientes:

. Subgerencia
. Secretaria de presidencia y subgerencia
. Auxiliar contable caja comdn encomiendas
. Administrador de almacén de repuestos
o Auxiliar contable almacén de repuestos
. Administrador del servicio Super Especial
o Auxiliar contable servicio Super Especial

o Conductores
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Tabla 5. Cargos y comisiones inexistentes en el funcionamiento de la Cooperativa

Comision de asuntos sociales

SO EleIE Comision de deportes
Gerente administrativo
Administrador de frecuencias
Cargos

Administrador de encomiendas
Recursos humanos

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Figura 20. Organigrama institucional de Cooperativa de Transportes Loja
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Fuente: Secretaria General Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor
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2.9. Factor humano

El factor humano con el que cuenta la Cooperativa de Transportes Loja estd comprendido en

cuatro grandes grupos como lo muestra la Tabla 6.

Tabla 6. Factor humano de la Cooperativa de Transportes Loja

Denominacién Numero
Socios 135
Empleados 197
Conductores 205
Oficiales 205
Total 742

Fuente: Departamento de contabilidad de la Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: EIl Autor

2.10. Infraestructura

Al poseer un extenso factor humano y una clientela establecida en el mercado, la Cooperativa
de Transportes Loja ha considerado conveniente obtener unas instalaciones adecuadas tanto a
nivel local, provincial, nacional e internacional, con la finalidad de brindar un servicio de

calidad.

Es asi que la Cooperativa de Transportes Loja posee agencias u oficinas ubicadas en sitios
estratégicos a lo largo de las rutas que recorren sus unidades, mencionando que estas
localidades son arrendadas a excepcién de algunas que pertenecen al patrimonio de la

institucion.

En la Tabla 7 se indican los lugares en donde se encuentran ubicadas las oficinas de la
Cooperativa y en la Figura 21 se puede observar su ubicacidn geografica tanto en el mapa de

la Republica del Ecuador como en el mapa de la Provincia de Loja.
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Tabla 7. Oficinas de la Cooperativa de Transportes Loja

Local

Provincial

Nacional

Internacional

Casa matriz, terminal terrestre (boleteria y encomiendas), estacién de
servicio, taller de carrocerias, lavadora y lubricadora

Alamor, Amaluza, Catacocha, Catamayo, Cariamanga, Celica,
Chaguarpamba, Gonzanama, Macara, Olmedo, P6zul, Saraguro, Velacruz,
Vilcabamaba, Zapotillo.

Ambato, Arenillas, Cuenca, El Pangui, Gualaquiza, Guayaquil (terminal
terrestre y patio de estacionamiento, carga y encomiendas), Huaquillas,
Latacunga, Macas, Machala, Quevedo, Quito (terminal terrestre Quitumbe,
Centro — Colon, terminal terrestre Carcelén), Riobamba, Sacha, Santa Rosa,
Santo Domingo, Yanzatza, Zamora, Lago Agrio (terminal terrestre y patio de
estacionamiento), Coca, Shushufindi.

Piura

Fuente: Secretaria General Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

Figura 21. Ubicacién geografica de las oficinas de la Cooperativa de Transportes Loja
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Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: El Autor
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2.11. Tecnologia

Hoy en dia el uso de la tecnologia es fundamental para mantenerse a la vanguardia de las
operaciones en el mercado. En la Tabla 8 se detallan las herramientas informaticas utilizadas

en la Cooperativa de Transportes Loja.

Tabla 8. Herramientas informaticas utilizadas en la Cooperativa de Transportes Loja

Software Descripcion

Programas que agilizan las operaciones de control de la informacién y trabajo
de oficina

Ofimaética
SISCONT Utilizado para llevar el proceso contable en la empresa

SIPET Permite agilizar los procesos en lo referente a boleteria y encomiendas

Fuente: Secretaria General Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor
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Capitulo 3

3. Diagnostico y analisis de la situacion actual del &rea de metal mecanica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja

3.1. Informacion general del taller de la Cooperativa de Transportes Loja

El 3 de enero de 1997 mediante aprobacién de Asamblea General de Socios, entra en
funcionamiento el taller de carrocerias, destinado a la reparacion integra de las unidades
siniestradas y a la revision periédica de todo el parque automotor para que permanezca en
perfectas condiciones de servicio. Los datos principales del taller de carrocerias de la

Cooperativa de Transportes Loja se encuentran en la Tabla 9.

Tabla 9. Informacion general del taller de la Cooperativa de Transportes Loja

Nombre: Taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Pais Ecuador

Region Sierra

Provincia Loja

Canton Loja

Parroquia Sucre

Sector El Plateado

Direccion Panamericana sur Km 2 % via a Catamayo

Teléfonos 072-552454 / 072-613654

Actividad Reparacion y mantenimiento metal mecanico, de fibra y automotriz de
principal las unidades de la Cooperativa de Transportes Loja.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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3.2. Ubicacion

El taller de la Cooperativa de Transportes Loja se encuentra ubicado en la provincia y cantdn
Loja, en la ciudad de Loja, parroquia Sucre, barrio El Plateado, junto a la carretera

panamericana sur Km 2 % via a Catamayo (Figura 22).

Figura 22. Localizacion del taller

Recuperado de: https://www.google.com.ec/maps/@-3.9822158,-79.2319894,1349m/data=!3m1!1e3%hl=es
Elaborado por: El Autor

La afluencia de vehiculos de grandes dimensiones en este caso autobuses, determina que el
sector en donde se encuentra ubicado el taller sea un lugar estratégico por las siguientes

consideraciones:

e Al estar a una distancia de 5 Km del centro de la ciudad no interrumpe el desarrollo
diario de la misma.

e Esun sector accesible para realizar la actividad para el que fue creado el taller.

e En cuanto a la materia prima, se la obtiene de la compra en las diferentes casas
comerciales quienes la envian hacia el sector o en su defecto el taller cuenta con un
vehiculo de carga mediano para su transporte.

e Para transportar a la mayoria del personal que labora en el taller se ha establecido un

horario que realiza el siguiente recorrido:
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o T7H30y 13H30 desde la casa matriz hacia el taller.
o 12H05y 18HO05 desde el taller hacia la casa matriz.

e En lo que se refiere a Energia Eléctrica el taller cuenta con el servicio de la Empresa
Eléctrica Regional del Sur (EERSSA), posee tres medidores de energia, dos de energia
bifasica 240V que abastece a las maquinas y equipos; y uno de energia monofasica
120V para las oficinas de administracion. De igual manera el agua utilizada proviene

de la Unidad Municipal de Agua Potable y Alcantarillado de Loja (UMAPAL).

3.3. Planestratégico

El taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja cuenta con su propio plan

estratégico manifestado en su mision y vision.

3.3.1. Mision

Ofrecer a sus socios un servicio de calidad y a precios competitivos, con personal altamente
capacitado que logre atender los requerimientos de cada uno de los socios de manera eficiente

y efectiva. (Figura 23).

Figura 23. Publicacion de la mision ubicada en el taller

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor
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3.3.2. Vision

Para el 2014 ser una empresa altamente competitiva en lo que respecta a arreglos de carrocerias,
mecanica, fibra, etc., de vehiculos logrando posicionamiento y reconocimiento dentro del

mercado local y regional (Figura 24).

Figura 24. Publicacion de la vision ubicada en el taller
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Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

3.4. Situacioén actual del taller

El taller en este momento brinda el servicio de reparacion y mantenimiento de las 135 unidades
pertenecientes a la Cooperativa, es una cifra muy importante de vehiculos por lo que es de
suma importancia que se mantenga una constante capacitacion al personal y una constante
modernizacion de los recursos productivos y asi ofrecer trabajos con un alto nivel de calidad
en tiempos eficientes con procedimientos eficaces. La informacion se levanto a través de la

aplicacion de la metodologia propuesta en la investigacion.

3.4.1. Dimensiones del terreno

En lo referente a las dimensiones del terreno donde se encuentra ubicado el taller, es necesario
sefialar que no se encontraron planos de ninguna clase dentro del archivo fisico y digital de la

institucién. Es asi que para una mejor comprension de la distribucion de esta area y de sus
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divisiones, se realizé un levantamiento topografico con la colaboracion del Ingeniero Civil
Martin Morales cuyos registros profesionales son: Senecyt 1031-07-773967 y Municipal 1295;
para realizar dicho levantamiento se us6 una estacién total marca Trimble M3. El layout del

plano se encuentra en el Anexo B.

Una vez encontrada la morfologia del terreno su puede decir que, el taller se encuentra
dividido en nueve areas como se muestra en la Figura 25, las cuales se encuentra adecuadas

segun el trabajo que se debe cumplir.

Figura 25. Areas del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja

ENTRADA

nAdministracién, bodega 1y bodega 2 IIIBodega principal
Operativa (carrocerias) Vivienda guardia
Banos n Mecénica automotriz
Chatarra Estacionamiento
B ibra de vidrio

Fuente: Plano topogréafico (Anexo B)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 10 se tabulan las dimensiones de las nueve areas que conforman la totalidad de

taller de carrocerias.
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Tabla 10. Areas que conforman el taller

N° Denominacion Area (m?)
1 Administracion, bodega 1 y bodega 2 227,17
2 Operativa (carrocerias) 472,22
3 Bafios 17,80
4 Chatarra 25,07
5 Fibra de vidrio 75,24
6 Bodega principal 187,10
7 Vivienda guardia 94,27
8 Mecéanica automotriz 468,44
9 Estacionamiento 1395,76

AREA TOTAL 2963,07

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

3.5. Situacion actual del area de metal mecanica del taller

El area de metal mecanica fisicamente esta dividida en cuatro partes bien establecidas cuya
infraestructura esta sefialada en la Tabla 11. Ademas, cuenta con un sistema de redes neumatico

y eléctrico, asi como también con equipos de soldadura, abrasion, doblado, corte, pintado, etc.

Tabla 11. Infraestructura del area de metal mecénica

4 ... Dimensiones Material Material Material
Area Denominacion > Estructura . .
(m?) cubierta  de paredes de piso
Administrativa Madera
1 Bodega 1 227,17 Rormi Y Eternit Bloque Hormigon
ormigon
Bodega 2
2 Operatlya 472,22 Acero Duratecho  Notiene  Hormigdn
(carrocerias)
3 Baros 17,80 Hormigon Eternit Bloque Hom,"gf)”
y ceramica
4 Deposito de 25,07 Acero Duratecho Bloguey Hormigon
Chatarra acero

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

3.5.1. Definiciones

Previo al analisis de la situacion actual del area de metal mecanica es necesario definir algunos

conceptos que seran de utilidad en lo posterior.
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3.5.1.1. Seguridad industrial

Para (Bovea, 2011) “El concepto de seguridad no es un concepto fijo, sino que ha ido
evolucionando a lo largo del tiempo” (p. 25). Por lo que recopila una serie de definiciones
otorgadas al término de seguridad en el ambito industrial y del trabajo, las mismas que se

presentan en la Tabla 12.

Tabla 12. Definiciones de seguridad

Disposiciones adoptadas para evitar un dafio.

Eliminacion de todos los accidentes, produzcan o no dafios personales, y las enfermedades
profesionales por medio de la prevencién.

Conjunto de procedimientos y recursos aplicados a la eficaz prevencién y proteccion de
accidentes.

Acciones cuyo objetivo es la prevencion y limitacion de riesgos, asi como la proteccion
contra accidentes y siniestros capaces de producir dafios o perjuicios a las personas, flora,
fauna, bienes o al medio ambiente, derivados de la actividad industrial o de la utilizacion,
funcionamiento y mantenimiento de las instalaciones o equipos y de la produccion, uso o
consumo, almacenamiento o desecho de los productos industriales.

Técnica no médica de prevencion cuya finalidad se centra en la lucha contra los accidentes
de trabajo, evitando y controlando sus consecuencias.

Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a la eficaz prevencion y proteccion
de las enfermedades del trabajo.

Fuente: (Bovea, 2011, pag. 25)
Elaborado por: El Autor

3.5.1.2. Personal

La (Real Academia Espafiola [RAE], 2014) establece la definicion de personal como

“Conjunto de las personas que trabajan en un mismo organismo...”.

3.5.1.3. Trabajador

(Decision 584, 2004), afirma que el trabajador es “Toda persona que desempefia una actividad
laboral por cuenta ajena remunerada, incluidos los trabajadores independientes o por cuenta

propia y los trabajadores de las instituciones publicas”.



41

3.5.1.4. Mano de obra

(Colectivo, 2009) Define a la mano de obra como:

El esfuerzo fisico o mental gastado en la fabricacién de un producto. El costo de la mano de

obra se puede dividir en mano de obra directa y mano de obra indirecta, como sigue:

Mano de obra directa. Es toda la mano de obra directamente involucrada en la fabricacion
de un producto terminado que se puede facilmente asociar con el producto y que representa
el principal costo de mano de obra en la fabricacién de ese producto. El trabajo de los
operadores de una maquina en una empresa de manufactura se consideraria mano de obra

directa.

Mano de obra indirecta. Es toda mano de obra involucrada en la fabricacion de un
producto, que no se considera mano de obra directa. La mano de obra indirecta se incluye
como parte de los costos indirectos de fabricacion. El trabajo de un supervisor de planta es

un ejemplo de mano de obra indirecta (p. 12).

3.5.1.5. Enfermedad profesional

“Es todo estado patolégico derivado de la accidn continuada de una causa que tenga su origen
0 motivo en el trabajo o en el medio en que el trabajador se vea obligado a prestar sus

servicios...” (Arellano, Correa, & Doria, 2002, p. 16).

3.5.1.6. Lugar de trabajo

(Cortés, 2007), dice que el lugar de trabajo ““...Abarca todos los sitios donde los trabajadores
deben permanecer o donde tienen que acudir por razon de su trabajo y que se hallan bajo el

control directo o indirecto del empleador” (p. 834).
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3.5.1.7. Condiciones y medio ambiente de trabajo

(Decision 584, 2004) Manifiesta que las 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 definicion:

e Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos y demas
Gtiles existentes en el lugar de trabajo.

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

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

e La organizacion y ordenamiento de las labores, incluidos los factores ergonémicos y

psicosociales.

3.5.1.8. Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo

Conjunto de elementos interrelacionados o interactivos que tienen por objeto establecer una
politica y objetivos de seguridad y salud en el trabajo, y los mecanismos y acciones
necesarios para alcanzar dichos objetivos, estando intimamente relacionado con el concepto
de responsabilidad social empresarial, en el orden de crear conciencia sobre el ofrecimiento
de buenas condiciones laborales a los trabajadores, mejorando de este modo la calidad de
vida de los mismos, asi como promoviendo la competitividad de las empresas en el mercado.

(Decision 584, 2004).
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3.5.1.9. Accidente de trabajo

“Es toda lesion organica o perturbacion funcional, inmediata o posterior, o la muerte producida
repentinamente en ejercicio o con motivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo

en que se preste” (Arellano, Correa, & Doria, 2002, p. 14).

3.5.1.10. Incidente Laboral

“Suceso ocurrido en el curso del trabajo o en relacion con el trabajo, en el que la persona
afectada no sufre lesiones corporales, o en el que estas solo requieren cuidados de primeros

auxilios” (Decision 584, 2004).

3.5.1.11. Peligro y dafio

Peligro es todo lo que puede producir un dafio o un deterioro de la calidad de vida individual
o colectiva de las personas. Mientras que dafio es la consecuencia producida por un peligro

sobre la calidad de vida individual o colectiva de las personas (Cortés, 2007, p. 28).

3.5.1.12. Manufactura y procesos industriales

Manufactura es la aplicacion de procesos quimicos y fisicos que alteran la geometria,
propiedades o aspecto de un material para obtener piezas o productos finales, estos procesos
son los procesos industriales, y generan un aumento del valor del material de partida,
empleando mano de obra, maquinas y herramientas (Montes, Castro, & del Real Romero,

2006, p. 4).

En la Figura 26 se muestra un esquema del proceso de manufactura.



Figura 26. Esquema de manufactura
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Fuente: (Montes, Castro, & del Real Romero, 2006, p. 4)
Elaborado por: El Autor

3.5.2. Anadlisis global

Hasta la actualidad no se ha establecido un sistema completo de seguridad industrial, sélo se

ha encontrado un manual en donde se indican pardmetros de prevencion para el personal, que

no se le da cumplimiento.

Por otro lado, se puede mencionar que el personal si cuentan con un equipo de seguridad
industrial minimo, pero al no contar con un adecuado control, este equipo no se usa y se lo

ubica sobre los casilleros de dotacion de herramientas. Como ejemplo de lo que sucede en

relacion a este punto se muestra la Figura 27.

Figura 27. Cascos y respirador con proteccion en desuso

Elaborado por: El Autor

Fuente: Registro fotografico del Autor
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En la entrevista realizada al Ingeniero Rolando Valdivieso, jefe del taller, declaré que ...no
existe un archivo o registro de los accidentes laborales que han sucedido dentro del taller, pero
tampoco han ocurrido accidentes fatales, solo han ocurrido accidentes minimos...” (Valdivieso,

2017).

El Jefe del taller de carrocerias dejo claro que estas consideraciones deben ser
acontecimientos a tomar en cuenta para elaborar un plan de seguridad industrial. Asi mismo,

en las diferentes visitas que se realizo al taller se pudo observar que:

e Algunos lugares han destinados como depdsitos de objetos en mal estado.
e Existe derramamiento de fluidos.

e Algunas de las maquinas estan cubiertas de excretas de aves.

e No hay demarcacién de lugares de seguridad.

e Sefalizacion deficiente.

Mediante estas evidencias se sabe cuéles son las falencias del &rea de metal mecanica del
taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, pero mas adelante se profundizara

en este tema en los apartados 3.7 y 3.8.de esta investigacion.

3.5.3. Procesos

Como se pudo evidenciar en la Tabla 11, el area de metal mecanica se subdivide en:

e Area administrativa y bodegas
e Area operativa (carrocerias)
e Area de bafios

e Area de deposito de chatarra
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Por lo que se presenta una breve descripcion de los procesos que se realizan en cada una de

ellas.

3.5.3.1. Area administrativa y bodegas

La oficina de administracién y secretaria se indica en la Figura 28 y es donde se resguarda el
archivo y se realizan todas las actividades formales como: adjudicacion de trabajos, control de
trabajadores, supervision y aplicacion de normas y reglamentos, etc., asi como también todas

las acciones que sean necesarias para el buen funcionamiento del taller.

Figura 28. Oficina de administracion y secretaria

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

Las bodegas 1 y 2 cumplen funciones como el almacenamiento de herramientas y materiales

de rapido suministro (Figura 29).

Figura 29. Bodegas 1y 2

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor



47

La oficina de administracion y las bodegas 1 y 2 se encuentran ubicadas tras el area

operativa.

3.5.3.2.Area operativa (carrocerias)

Esta area se subdivide en cuatro andenes como se muestra en la Figura 30 y es aqui en donde
se ubican los autobuses para su mantenimiento y/o reconstruccion. Se realizan tareas como:
montaje y desmontaje de planchas de tool y forros, arreglo de estructuras de carrocerias,
alineamiento de chasis, pintura, acabados finales, etc., es decir todo lo que requiere el

automotor para que vuelva a circulacion en 6ptimas condiciones.

Figura 30. Figura 30. Area operativa (carrocerias)

AOMINISTRACION 1588

'5 DE COOPERATIVA LOJA

Fuente: Regstro fotogréfico del Autor
Elaborado por: El Autor

3.5.3.2.1. Procesos que se realizan en el area operativa

Existen diferentes procesos que se realizan en el area de metal mecanica del taller de carrocerias

de la Cooperativa de Transportes Loja entre los cuales se puede mencionar los siguientes:

e EIl proceso de soldadura esta guiado a la fijacién de piezas a las carrocerias de los
autobuses, ya sean éstas, nuevas cuando el caso lo amerite o reparadas cuando no

sobrepasan el 50% de dafio en su estructura. Este proceso se ejecuta mediante el uso de
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maquinas como: la soldadora MIG y la soldadora de arco eléctrico para electrodo
revestido, estas maquinas se las puede observar en la Figura 31.

Figura 31. Maquinas usadas en el proceso de soldadura

Soldadora Indura MIG - AMIGO 282 Soldadora de arco eléctrico para electro revestido LINCOLN

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor

e Elacopleysujecion de piezas de aluminio se lo realiza mediante remaches y pegamento

especial que en su mayor porcentaje es el sikaflex-221 (Figura 32).

Figura 32. Pegamento sikaflex-221

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

e Para enderezar o curvar piezas o elementos que componen la estructura interna del

autobus se utiliza la prensa hidraulica que se muestra en la Figura 33.
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Figura 33. Prensa hidraulica de 30 Ton.

Fuente: Registro fotogréfico del Autor
Elaborado por: El Autor

El corte de materiales de acero y aluminio como perfiles y tubos se realiza con la

cortadora de metal Dewalt de 14 que se indica en la Figura 34.

Figura 34. Cortadora de metal Dewalt de 14”

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor

Las planchas acero y de aluminio de diferente espesor se cortan con la cizalla que se

indica en la Figura 35.
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Figura 35. Cizalla

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

e El proceso de doblado de piezas que provienen del corte de planchas de aluminio o

acero, es elaborado con la dobladora que se indica en la Figura 36.

Figura 36. Dobladora de tool x 244 cm

Fuente: Registro fotogréafico del Autor '
Elaborado por: El Autor

e En el proceso de pintado automotriz la principal maquina a tomar en cuenta es un
compresor de 5 HP marca Coleman Powermate (Figura 37) el cual se encuentra ubicado
en el area de fibra de vidrio, pero el taller cuenta con un sistema de distribucion
neumatico que conduce el aire comprimido desde el compresor hasta el area de metal

mecanica.
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Figura 37. Compresor de 5 HP marca Coleman Powermate

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: EI Autor

3.5.3.3. Area de bafios

Esta es el area de blanca del taller y esta compuesta con por dos bafios simples, dos vestidores,

un urinario y una lavanderia (Figura 38).

Figura 38. Area de bafios

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

3.5.3.4. Area de deposito de chatarra

Esta area esta dedicada exclusivamente para el reciclaje de chatarra ferrosa y de aluminio

proveniente de la reposicion de piezas de las carrocerias (Figura 39).
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Figura 39. Area de dep6sito de chatarra

Fuente: eistro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

3.5.4. Actividades

Dentro del area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes

Loja, se desarrollan las siguientes actividades:

. Arreglo y mantenimiento de carrocerias:
a) Ensamblaje de carrocerias.
b) Montaje y desmontaje de componentes de carroceria.
c) Reparacion de carrocerias de unidades accidentadas.
d) Elaboracion de partes estructurales para carrocerias.
e) Mantenimiento, revision y reposicion de componentes de la carroceria que
puedan suponer un peligro para la seguridad de los usuarios del vehiculo.
f) Acople y adaptacion de estructuras.
. Pintura de carrocerias:
a) Diagnostico constante del estado de la pintura de las unidades.
b) Reparacion y mantenimiento de la pintura de los vehiculos que se encuentren
en mal estado.
c) Lijado

d) Masillado
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e) Pintado
f) Pulido
g) Acople y adaptacion de cortes de pintura.

. Soldadura de piezas de carroceria:
a) Soldado de los componentes y piezas de las unidades que estan en el taller.
b) Reposicion de componentes de carrocerias con uniones de suelda defectuosos.
c) Diagnostico constante del estado de soldadura de los componentes de las

unidades del parque automotor.

d) Mantenimiento de vehiculos y maquinaria.

3.6. Recursos Productivos

Los recursos que se utilizan en el area de metal mecénica del taller de carrocerias de la

Cooperativa de Transportes Loja son los siguientes: recursos humanos y recursos materiales.

3.6.1. Recursos Humanos

Es el grupo humano que trabaja en el &rea de metal mecénica del taller de carrocerias de la
Cooperativa de Transportes Loja ya sea directamente e indirectamente. EI grupo humano es el
que utiliza los materiales, maniobra los equipos - maquinas - herramientas y sigue paso a paso

las operaciones que se cumplen diariamente en esta area.

3.6.1.1. Descripcion de la mano de obra

La mano de obra que interviene en los trabajos que se efectdan en el area de metal mecanica
del taller estad conformada por mano de obra directa y mano de obra indirecta. La némina del
personal que labora en la actualidad en el area de metal mecénica del taller de carrocerias se

detalla en la Tabla 13.
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La mano de obra directa es la que se emplea directamente en la transformacién de la materia
prima y esta formada por el personal operativo y la mano de obra indirecta es el trabajo
empleado por el personal de que no participa directamente en la transformacion de la materia

prima y esta formada por el personal administrativo y colaboradores.

Tabla 13. Nomina de personal del area de metal mecénica del taller de carrocerias

N° Nombre Cargo Tipo de mano de obra
1  Rolando Mauricio Valdivieso Ruiz ~ Jefe del taller Indirecta
2 Susana Bravo Rivera Secretaria - contadora  Indirecta
3 Franklin Aurelio Armijos Pineda Maestro carrocero Directa
4  Geovanny Fernando Matailo Condo  Operario carrocero Directa
5  Edgar Humberto Zhagii Plaza Maestro carrocero Directa
6  Leonardo Bolivar Salinas Cabrera Maestro carrocero Directa
7  Luis Antonio Matailo Condo Operario carrocero Directa
8  Vicente Rigoberto Armijos Pineda Maestro carrocero Directa
9  Victor Antonio Salinas Cabrera Operario carrocero Directa
10 Marco Patricio Matailo Condo Maestro carrocero Directa
11 Rogelio Vicente Merchan Villalta Bodeguero Indirecta
12 Hernan Benito Sisalima Angamarca  Guardia Indirecta

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

Indistintamente del nimero de personas que trabajan en esta area, se debe tomar en cuenta
que la seguridad que se debe brindar al personal tiene que ser la adecuada para que estos tengan
un Optimo desempefio en sus actividades diarias que por la misma naturaleza del trabajo
generan riesgo de accidentes. En la Tabla 14 se realiz6 una clasificacion del personal acorde a

la categoria en la que se desenvuelven y se estableci6 el total de trabajadores de esta area.

Tabla 14. Numero de trabajadores por categoria

Categoria # de trabajadores
Personal operativo 8
Personal administrativo 4
Total 12

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor
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Es primordial mencionar que el personal que trabaja en esta area tiene una jornada laboral

de lunes a viernes de 8 horas diarias y su disposicion se detalla en la Tabla 15.

Tabla 15. Jornada laboral

Total horas  Total horas

Dias Jornada Horarios # de horas -
diarias semanales

Lunes a Mafiana 8HO00 a 12H00 4
viernes Tarde 14H00 a 18H00 4

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

8 40

3.6.1.2. Edad del personal

De las encuestas realizadas al personal que trabaja en el &rea de metal mecéanica del taller
(Anexo D), se obtuvo informacion detallada sobre su edad. Esta informacion se describe en la

Tabla 16 y se representa en la Figura 40.

Tabla 16. Edad del personal

Rango de edades # de encuestados Porcentajes (%)
Entre 20 y 30 afnos 2 17
Entre 30 y 40 afios 6 50
De 40 afios en adelante 4 33
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 40. Edad del personal

Entre 20 y 30 afios

. 17%

Entre 30 y 40 aflos
50%

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Entre la poblacion encuestada se encontrd que el 50% de los encuestados se encuentra en
un rango de edad entre los 30 y 40 afios, seguido por un 33% en el rango de 40 afios en adelante

y un 17% se encuentra entre 20 y 30 afos.

Esto determina que mas de la mitad del personal que trabaja en el rea de metal mecanica
del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se encuentra en una edad que le
permite conocer, analizar y asimilar nuevas formas de trabajo que contengan elementos de

seguridad industrial.

3.6.1.3. Nivel de Preparacion del Personal

El nivel de preparacion académica del personal que labora en el area de metal mecanica

representa la capacidad de reaccion frente a los riesgos y accidentes que se presenten.

3.6.1.3.1. Preparacion académica

De las encuestas realizadas al personal que trabaja en el &rea de metal mecéanica del taller
(Anexo D), se obtuvo informacion detallada sobre su nivel de preparacion académica, la cual

se describe en la Tabla 17 y ser representa en el Figura 41.

Tabla 17. Nivel de preparacion del personal

Instruccién académica NUmero de personal Porcentaje (%)
Primaria 6 50
Media (parcial) 1 8
Media (concluido) 3 25
Superior (parcial) 0 0
Superior (concluido) 2 17

TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 41. Nivel de preparacion del personal

Superior
(parcial)
0%

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Los datos proporcionados por el personal que trabaja en el &rea de metal mecénica, en lo
que referente a su nivel de preparacion, se obtiene que: el 50% de ellos solamente han concluido
sus estudios primarios, un 8% alcanzo la educacion media de una forma parcial, el 25%
concluyo el nivel medio o de bachillerato, el 17% restante ingresé a la universidad a cursar sus
estudios superiores, los cuales fueron concluidos en su totalidad, en consecuencia tenemos que
maés de la mitad del personal que trabaja en el rea de metal mecanica, estan en capacidad de

adquirir nuevos conocimientos en cuanto se refiere a seguridad industrial.

3.6.1.3.2. Capacitacion personal

La informacion sobre la capacitacion personal se presenta en la Tabla 18.

Tabla 18. Capacitacion personal de los trabajadores

Opcion # de encuestados Porcentajes (%)
Si 10 83
No 2 17
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En la Figura 42 se muestra el porcentaje de encuestados que han recibido capacitacion

personal.
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Figura 42. Capacitacion personal

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: EIl Autor

Del total de 12 encuestados, el 17% no ha recibido capacitacion personal y el 83% de ellos
ha manifestado que ha recibido capacitacion personal. Al analizar la informacion recopilada se
encontro que de las 12 personas encuestadas solo dos han recibido capacitacion en seguridad
industrial, siendo esto una de las causas principales para el planteamiento del tema de

investigacion que se esta desarrollando.

3.6.2. Recursos materiales

En cuanto a los recursos materiales que se utilizan en el area de metal mecénica del taller, existe

un amplio inventario que se lo ha clasificado de la siguiente manera:

e Maquinas y equipos de taller
e Herramienta mayor - bodega de taller
e Herramienta mayor a cargo de trabajadores

e Herramienta menor a cargo de trabajadores

El 62% del total de maquinas, equipos y herramientas se encuentra en buen estado y el 19%

se encuentra en condiciones regulares.



3.6.2.1. Maquinas y equipos de taller

59

Con un importe de 10.740,74 dolares americanos, constituye el rubro mas importante dentro

del inventario de maquinas, equipos y herramientas.

Como el taller tiene la vision ser una empresa altamente competitiva, se debe mencionar que

este valor estd en constante cambio debido a la adquisicion de equipos de Gltima tecnologia.

Los artefactos que estan dentro de este apartado se lo detallas en la Tabla 19.

Tabla 19. Maquinaria y equipo de taller

Cant. Detalle Marca Modelo Estado Valor
1  Tecle concadena5 Ton. Yale Bueno 593,60
1 S_o_ldadora autdgena con Regular 500,00

cilindro
1 Taladro pedestal 3/4 para Drill-press 12speedh- BUENo 448,00
broca 18
1  Taladro pedestal 5/8 Rexon Rdm170f  Regular 96,00
1  Taladro pedestal 20mm Rdm2001f Regular 80,78
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 580,00
1  Soldadora segunda Lincoln A 225 Regular 99,30
1  Soldadora segunda Lincoln A 225 Regular 99,30
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 320,00
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 320,00
g Cortadora electrica de Black & decker ~ Bt1000  Bueno 311,36
aluminio
1 C_Ol‘tadOI’El-); electrica de Dewalt Regular 336,00
hierro 14
1 Dobladora de tool x 244 Bueno  1.080,00
cm grande
1 Esmeril angular grande Bueno 238,99
1 Cilindro Co2 de 20 kg Bueno 400,20
1  Soldadora MIG Indura Amigo282 Bueno  3.307,81
Coleman
1  Cabezote compresor 5 HP Bueno 772,80
Powermate
1  Balanza electronica Bueno 650,00
1  Destornillador 5/3" Dewalt Bueno 173,60
1  Taladro Dewalt Bueno 333,00

TOTAL 10.740,74

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

La maquinaria y equipo de taller corresponde al 26% del total del inventario.
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3.6.2.2. Herramienta mayor — bodega del taller

Este rubro comprende a las herramientas y equipos que se encuentran en detalle en Tabla 20 y
son de uso de todo el personal del area de metal mecanica del taller, para poder utilizarlos se

solicita al bodeguero y al culminar la obra son devueltos a este previa revision de sus

condiciones.
Tabla 20. Herramienta mayor - bodega del taller
Cant. Detalle Marca Modelo Estado Valor
1  Engrapadora industrial Stanley Tr150 Bueno 33,00
1  Entenalla 8" Stanley 83-132 Regular 60,00
1  Remachadora de zapatas Bueno 1.205,36
1 Cizalla p/plancha tool Regular 179,20
1 _C?g;a lateral hidraulica 20 Mega Regular 125,00
g Luadoraeléctrica 4x7 Makita B03710 Bueno 160,01
vibradora
1 Entenalla 10"/prensa de Stanley BUENo 252,00
banco
1 Esmeril eléctrico Dewalt Dw758 Bueno 105,00
1 Amoladora 4 1/2" Dewalt Buena 125,00
Pulidora lijadora orbital Gss280 a -
L eléctrica Bosch 05012093034 Buena 309,00
Pulidora lijadora orbital Gss280 a -
L eléctrica Bosch 0501203034 Buena 309,00
1  Gata botella 20 Ton. Mega Bueno 140,00
1  Gata botella 20 Ton. Mega Bueno 140,00
. . s Gss280 a -
1  Pulidora lijadora eléctrica Bosch 0601293034 Bueno 287,00
1 Pulidora lijadora eléctrica Makita B03710 Buena 135,00
1  Pulidora lijadora eléctrica Makita B03710 Bueno 102,68
1  Gatatipo botella Truper Bueno 263,39
1 Esmeril eléctrico Dewalt Bueno 192,11

TOTAL 4.122,74

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

La herramienta mayor — bodega del taller corresponde al 23% del total del inventario.
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Detallada en la Tabla 21, las herramientas y equipos que corresponden a este rubro estan en

custodia de los maestros carroceros y son de uso exclusivo de los mismos.

Tabla 21. Herramienta mayor a cargo de trabajadores

Cant. Detalle Marca Modelo Estado Valor
1 ;’H_Igi;'jlora amoladora industrial Dewalt BUENo 300,01
1 !Escaler_a fibra de vidrio BUENo 400,00

industrial 4 m.
1  Pulidora Makita Bueno 106,90
1  Taladro Bueno 90,00
1 Amoladora pulidora 7"-9" Dewalt D494w-b3 Bueno 300,00
1 Tecle de cadena profesional 2 Yale BUENo 400,01
Ton.
1  Rectificador eléctrico Dewalt 13%%3%67 Bueno 250,01
1 Palanca 1" Promo Bueno 136,04
1 Dado 1" 65mm Promo Bueno 125,00
2  Dados grandes Bueno 100,00
1  Gata lagarto 3 Ton. reforzada Bp Bueno 117,46
1  Taladro percutor 1/2" Dewalt Bueno 100,00
1  Cafetera Sagola Clasic lux Bueno 148,00
1 Esmeriladora 7" Dewalt Dwe4557-b3 Bueno 125,00
1 Amoladora 7/9" Dewalt Regular 300,00
1  Pistola de gravedad Regular 38,61
1  Pulidora pequefia Dewalt D281115-b3 Bueno 97,50
1  Taladro Dewalt Dwd024-b3 Bueno 108,64
1 Destornillador Dewalt Dw255 Bueno 129,91
1 Taladro profesional Dewalt D21710-b3 Bueno 185,00
1  Atornillador eléctrico 5/5 mm Dewalt Bueno 175,01
1 Amoldadora profesional 7"-9" Dewalt Bueno 300,00
1 Esmeriladora Makita Ga4530 Bueno 80,34
1  Taladro Dewalt Bueno 125,00
1 Pulidora grande Dewalt D28494w Bueno 225,00
1 Pulidora pequefia Dewalt D281113-b3 Bueno 97,51
1  Taladro Perles Bueno 99,00
1  Taladro Dewalt Bueno 99,00
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Cant. Detalle Marca Modelo Estado Valor
1  Pulidora pequefia Dewalt Bueno 97,50
1  Cafetera Salgola Clasic lux Bueno 138,00
1  Taladro 1/2" Dewalt Dwd024-b3 Bueno 125,00
1  Pistola de gravedad Bueno 38,61
1  Taladro Makita Regular 110,01
1 Prensa tornillo industrial Stanley Bueno 230,00
1 Amoldadora 4 1/2" Makita Bueno 125,00
1  Taladro 1/2" Dewalt Bueno 125,00
1  Esmeriladora 7" Dewalt D2849w-b3 Bueno 167,00
1 Esmeriladora Makita Ga4530 Bueno 80,34
1  Taladro percutor pequefio Dewalt Dwd024b3 Bueno 97,00

TOTAL 6.092,41

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

La herramienta mayor a cargo de los trabajadores corresponde al 51% del total del

inventario.

3.6.2.4. Herramienta menor a cargo de los trabajadores

La herramienta menor a cargo de los trabajadores abarca toda clase de herramienta cuyo valor
es inferior a los 20,00 délares americanos. La adquisicion de estos articulos se lo hace a través
del flujo de dinero de caja chica, por lo que no consta en el inventario ya que son herramientas

de constante reemplazo y facil desgaste.

3.7. Analisis del medio interno

Con la finalidad de establecer los factores internos que establecen el nivel de seguridad
industrial en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de

Transportes Loja, se aplico las siguientes técnicas:

e Entrevista dirigida hacia el Jefe del taller (Anexo C).

e Encuesta dirigida al personal que trabaja en el area de metal mecanica (Anexo D).
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3.7.1. Presentacion de resultados de la entrevista

La entrevista realizada al Jefe del taller consta de 15 preguntas, cuyos resultados se detallan a

continuacion:

Datos del Jefe del taller:

e Nombre: Rolando Mauricio Valdivieso Ruiz.

e Edad: 44 afios.

e Formacion profesional: Ingeniero Electromecénico titulado en el Area de la Energia,
las Industrias y los Recursos Naturales No Renovables de la Universidad Nacional de

Loja.

Analisis de la entrevista

De acuerdo a las respuestas presentadas por el Ingeniero Rolando Valdivieso, jefe del taller

de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, se pudo deducir que:

e Esprioritario para el taller establecer un plan de seguridad industrial.

e Se deberia dar una continua capacitacion de seguridad industrial al personal para
fomentar una cultura de prevencion de riesgos adecuada a las normas legales vigentes.

e Existe la necesidad de establecer un archivo adecuado de seguridad industrial para
lograr documentar los accidentes que se produzcan en el trabajo.

e Un gran porcentaje de los equipos de proteccion personal de los trabajadores se
encuentra obsoleto por lo que se deberia realizar una campafia de reposicion, y de esta
manera tener la capacidad de controlar su uso en el trabajo.

e Solo la dotacion de gafas y guantes se la realiza de manera constante.
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El taller cuenta con un botiquin de primeros auxilios y extintores contra incendios
cumpliendo con la norma basica de seguridad industrial.

La sefalética industrial que existe en el taller muestra ciertas falencias como estar
deteriorada o encontrarse mal ubicada, por lo que se hace inminente su redistribucién
y reposicion con sefialética acorde a la nueva disposicion de las areas del taller.

Se deberia tener un protocolo a seguir al momento de que suscite un accidente en el
taller, puesto que al llamar al ECU-911, existe un lapso de tiempo considerable y es en
ese momento donde se debe brindar la atencién adecuada al accidentado para
resguardar su integridad.

Cumpliendo con lo establecido por las obligaciones de un empleador y por las leyes
que protegen al trabajador, se ha afiliado al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
a todo el personal que trabaja en el taller.

Una fortaleza del taller es que se han hecho los tramites necesarios para tener una
aprobacion del informe ambiental por parte del Ministerio del Ambiente.

Se deberia direccionar un presupuesto para seguridad industrial para el taller de
carrocerias, debido a que los trabajos que se ejecutan en cada area que pertenece a la
Cooperativa de Transportes Loja, son de tratamiento diferente y requieren satisfacer

necesidades diferentes.

Resultados de las encuestas dirigidas a los trabajadores

Para efectos de presentacion de resultados se estiman los datos recopilados a travées de las

encuestas realizadas al personal del que trabaja en el area de metal mecéanica (Anexo D). La

encuesta tiene un total de 17 preguntas, las cuales son presentadas a continuacién con

respectivo analisis:
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e Laspreguntas 1y 2 ya han sido examinadas oportunamente en los incisos 3.6.1.3.1., y

3.6.1.3.2., de esta investigacion.

. Pregunta # 3

¢ Tiene algun conocimiento en lo referente a la seguridad industrial?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 22 y se representa en la Figura 43.

Tabla 22. Conocimientos del personal sobre seguridad industrial

Opcion # de encuestados Porcentajes (%)
Si 9 75
No 3 25
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 43. Conocimientos del personal sobre seguridad industrial

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Del total de 12 encuestados, el 25% no tiene conocimientos sobre seguridad industrial y el

75% de ellos ha manifestado que si conoce sobre este tema. Al analizar esta informacion se

puede interpretar que en el area de metal mecéanica se aplica la seguridad industrial de manera

empirica, debido a que estas afirmaciones contrastan con lo expuesto en la pregunta dos en

donde sélo dos de los trabajadores de esta area indicaron que recibieron capacitacion sobre el

tema. Lo que demuestra que de una u otra forma los trabajadores intentan tomar medidas de

seguridad al momento de realizar sus trabajos.



e Pregunta#4

¢Aplica las normas de seguridad industrial que existen en el taller?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 23 y se representa en la Figura 44.

Tabla 23. Aplicacion de normas de seguridad industrial
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Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 5 42
No 3 25
A veces 4 33
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 44. Aplicacion de normas de seguridad industrial

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: EIl Autor

Del total de 12 encuestados, el 42% aplica las normas de seguridad industrial establecidas

en el taller, un 25% no aplica dichas normas y el 33% de ellos ha manifestado que aplica estas

normas ocasionalmente. Al analizar la informacidn recopilada se encontré que las personas que

no aplican las normas seguridad industrial son las mismas que no conocen sobre el tema. Esto

indica que es necesario que se mejore el control de la aplicacién de las normas de seguridad

industrial dentro del area de metal mecéanica del taller.

. Pregunta # 5



¢Ha recibido capacitacion en seguridad industrial por parte de la empresa?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 24 y se representa en la Figura 45.

Tabla 24. Capacitacion por parte de la empresa
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Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 6 50
No 6 50
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 45. Capacitacion por parte de la empresa

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En esta pregunta se debe mencionar, que en las visitas técnicas al lugar y en los diferentes

datos recolectados, se pudo evidenciar un cierto grado de confusion por parte del personal que

trabaja en el area de metal mecénica del taller, puesto que algunos de ellos consideran como

capacitacion a las indicaciones que se les da al momento de realizar un trabajo o a las

experiencias obtenidas en eventos anteriores. Reflejandose claramente esta tendencia en las

respuestas encontradas, al tener un 50% de trabajadores que indica que si han recibido

capacitacion por parte del taller y un 50% que no. De aqui nace la necesidad de la implantacion

de un plan de seguridad industrial que sea de facil comprension, aplicacion y control.

. Pregunta # 6
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¢En caso de algun accidente de trabajo, sabe usted a quién dirigirse?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 25 y se representa en la Figura 46.

Tabla 25. Direccién de un accidente

Opcion # de encuestados Porcentajes (%)
Si 12 100
No 0 0
TOTAL 12 100
ECU-911 1
A quien se dirige Jefe del taller o Administrador 9
Seguro social 2

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 46. Direccién de un accidente

Seguro ECU-911
social 8%
17%

Administrador
75%

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Refiriéndose a esta pregunta, el 100% de los trabajadores indican que si saben a quién acudir
al momento de un accidente, lo interesante del caso es que solo el 75% de ellos se dirigen hacia
el jefe del taller o administrador para que este tome las decisiones del caso, en cambio el 25%
restante tiene otro criterio, puesto que el 17% de este grupo menciona que acude directamente
al seguro social y el 8% llama al ECU-911, lo que da una muestra clara que no hay una

adecuada informacion al momento de suscitarse un accidente en el trabajo.

. Pregunta # 7
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¢Ha sufrido un accidente en su puesto de trabajo?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 26 y se representa en la Figura 47.

Tabla 26. Accidentes en el puesto del trabajo

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 1 8
No 11 92
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 47. Accidentes en el puesto de trabajo

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Aqui podemos evidenciar que, pese a que no se cumple con las normas de seguridad
industrial que existen en el taller, 11 trabajadores del area de metal mecénica que equivalen al
92 % del personal, no ha sufrido accidentes en su puesto de trabajo. Pero esto no quiere decir

que la aplicacion de estas normas sea innecesaria.

o Pregunta # 8

¢ Conoce usted de la sefialética de seguridad industrial?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 27 y se representa en la Figura 48.



Tabla 27. Sefialética de seguridad industrial
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Opcion # de encuestados Porcentajes (%)
Si 9 75
No 3 25
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Figura 48. Sefalética de seguridad industrial

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En esta pregunta el 75% de los encuestados afirma conocer la sefialética que existe en el

taller y un 25% dice que no la conoce. Por lo tanto, se debe reforzar este parametro en la

propuesta del plan de seguridad industrial.

. Pregunta # 9

¢ Obedece usted las sefiales de seguridad industrial que existen en el taller?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 28 y se representa en la Figura 49.

Tabla 28. Aplicacion de normas de seguridad industrial

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 9 75
No 3 25
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 49. Aplicacion de normas de seguridad industrial

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: EI Autor

Como se puede evidenciar los porcentajes encontrados en esta pregunta son los mismos de
la pregunta ocho, cabe recalcar que las tres personas que indicaron con anterioridad no conocer

sobre la sefalética del taller son las que no la obedecen.

De ahi que es necesario ratificarse en el refuerzo de este tema en el plan de seguridad

industrial.

o Pregunta # 10

¢La empresa le proporciona el equipo de proteccion personal que necesita de acuerdo

a la funcion que usted desempefia?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 29 y se representa en la Figura 50.

Tabla 29. Equipos de proteccion personal

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 12 100
No 0 0
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 50. Equipos de proteccion personal

No

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En esta pregunta se puede evidenciar que la empresa estd cumpliendo con una de las normas
esenciales de la seguridad industrial, la cual es la dotacion de equipos de proteccidn personal
o individual. Esta afirmacion se la hace en base a la informacion recopilada de esta pregunta,
en la cual el 100% de los trabajadores del area del metal mecénica del taller indica que si recibe

equipos para su proteccion personal.

. Pregunta # 11

Si la respuesta anterior fue SI mencione cada que tiempo la empresa le proporciona

los equipos de proteccién industrial

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 30 y se representa en la Figura 51.

Tabla 30. Tiempo de entrega de equipos de proteccién personal

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Una vez al afio 9 75
Dos veces al afio 3 25
Otros 0 0
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 51. Tiempo de entrega de equipos de proteccion personal

Otros
Dos veces 0%
al afio

25%

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Para complementar el diagndstico sobre la entrega de equipos de proteccién personal, el
75% de los encuestados menciona que reciben estos equipos una vez al afio y el 25% indica

que la empresa renueva los equipos de proteccién personal dos veces al afio.

e  Pregunta#12

¢, Cudles son los equipos de proteccion personal que mas utiliza en su area de trabajo?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 31 y se representa en la Figura 52.

Tabla 31. Tipos de equipos de proteccion personal que usan los trabajadores

Opcidn # de encuestados que los usan Porcentajes (%)
Guantes 9 75
Casco 11 92
Mandil u overol 11 92
Mascarilla 9 75
Gafas 8 67
Proteccion auditiva 2 17
Chaleco reflectivo 2 17
Zapatos de trabajo 10 83
Arnés 0 0
Faja 0 0
Otros (especifique) 0 0

Nota: El nimero de encuestados fue 12 y estos equivalen al 100% de la muestra
Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 52. Tipos de equipos de proteccion personal que usan los trabajadores

Otros  0%; 0
Faja  0%: 0
Amés  0%: 0
Zapatos de trabajo I 83%; 10
Chaleco reflectivo I 17%; 2
Proteccion auditiva I 17%: 2
Gafas I  67%; 8
Mascarilla I 75%; 9
Mandil u overol I 02%; 11
Casco I 02%:; 11
Guantes I 75%: 9

0 2 4 6 8 10 12

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En relacion a esta pregunta el uso de los equipos de proteccion individual esta registrado de
la siguiente manera: del 100% de los encuestados; el 92% utiliza casco y mandil u overol; el
83% también usa zapatos de trabajo; el 75% utiliza mascarilla y guantes; un 67% hace uso de
gafas de seguridad y solo un 17% hace uso de proteccion auditiva y chalecos reflectivo. A esto
se menciona que ninguno de los trabajadores encuestados usa faja y arnés. Esto indica que los

equipos de proteccion personal en su mayoria son usados, pero no correctamente.

e  Pregunta# 13

¢ Usted recicla los desechos que se generan en su trabajo?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 32 y se representa en la Figura 53.

Tabla 32. Reciclaje de desechos

Opcion # de encuestados Porcentajes (%)
Si 7 58
No 5 42
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor



75

Figura 53. Reciclaje de desechos

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

De los 12 encuestados, 7 de ellos que representan el 58% indican que si reciclan los residuos
generados por su trabajo y 5 de ellos o el 42% menciona que no recicla. Al momento de evaluar
estas tendencias se puede evidenciar la falta de interés que tiene el personal al momento de
reciclar, siendo las principales causas el desconocimiento de la norma o la falta de aplicacion

y control de la misma.

. Pregunta # 14

¢La empresa le proporciona las maquinas, equipos y herramientas necesarias para

realizar de manera eficiente su trabajo?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 33 y se representa en la Figura 54.

Tabla 33. Dotacion de maquinas, equipos y herramientas

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 10 83
No 2 17
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 54. Dotacion de maquinas, equipos y herramientas

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

Para el 83% de los encuestados la empresa si esta cumpliendo con la dotacion de los equipos,
maquinas y herramientas necesarias para cumplir su trabajo, pero para el 17% esto no se
cumple, en este caso se preguntd directamente a estas personas por la negativa de su respuesta,
a lo que manifestaron que algunos de los equipos ya han cumplido su vida atil y deberian ser
reemplazados o en su defecto se compense esto con la adquisicion de aparatos con nuevas

tecnologias que ayuden a mejorar los tiempos de produccion.

e  Pregunta# 15

¢ Considera usted necesario que se supervise la aplicacion de la seguridad industrial en

el taller?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 34 y se representa en la Figura 55.

Tabla 34. Supervision de la seguridad industrial

Opcidén # de encuestados Porcentajes (%)
Si 12 100
No 0 0
TOTAL 12 100
Mejora de la seguridad industrial en el taller 9
Conocer mas sobre la seguridad industrial 3

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Figura 55. Supervision de la seguridad industrial

No

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor

En esta pregunta se pudo evidenciar que el 100% de los encuestados tiene total disposicion

a ser controlados en materia de uso y aplicacion de seguridad industrial en el area de trabajo.

e  Pregunta# 16

En el taller. ¢Se realizan periédicamente jornadas médicas para detectar la existencia

de enfermedades adquiridas en el desempefio de su trabajo?

La informacion recolectada se tabula en la Tabla 35 y se representa en la Figura 56.

Tabla 35. Realizacion de jornadas médicas

Opcidn # de encuestados Porcentajes (%)
Si 0 0
No 12 100
TOTAL 12 100

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: EIl Autor

Figura 56. Realizacion de jornadas médicas

Si

Fuente: Encuesta (Anexo D)
Elaborado por: El Autor
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Al respecto de esta interrogante planteada a los encuestados, el 100% de ellos manifest6 que
no se realizan jornadas médicas, lo que evidencia la total despreocupacion por parte de la
empresa hacia las enfermedades profesionales que pueden o pudieron haber ocurrido al

personal que se encuentra bajo su supervision.

° Pregunta # 17

Si la respuesta anterior fue SI mencione cada que tiempo la empresa realiza las

jornadas médicas.

Ante la negativa presentada por parte de los encuestados en la pregunta 16, se puede deducir
que no hay un cronograma establecido para la realizacion de jornadas médicas que aseguren
que el personal se encuentre en condiciones éptimas de salud para la realizacion de las labores

cotidianas establecidas en sus puestos de trabajo.

3.7.2.1. Anaélisis de las encuestas

De las encuestas efectuadas al personal del area de metal mecénica del taller de carrocerias de

la Cooperativa de Transportes Loja se pudo determinar lo siguiente:

e  El personal tiene conocimientos minimos de seguridad industrial.

e  El personal tiene la predisposicion para capacitarse en temas de seguridad industrial,
reciclaje y temas que ayuden a la mejora de sus actividades diarias en el trabajo.

e El personal no ha sufrido accidentes de consideracion y si los tuviera tiene la idea
clara de a quién recurrir para su inmediato auxilio.

e  El personal recibe una dotacién de equipos de proteccion personal, pero hace falta

una renovacion de todos éstos.
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e  Existe una sefalética deficiente en las instalaciones del taller.

e  El personal no obedece las normas que indica la sefialética limitada del taller.

o Las maquinas, equipos y herramientas se encuentran en buen estado, pero hace falta
la adquisicién de méas implementos y la incorporacion de nuevas tecnologias.

e No se han efectuado jornadas médicas para la deteccion de enfermedades

profesionales.

3.8. Analisis del medio externo

De acuerdo al literal (d) del articulo 4 del Acuerdo Ministerial 2015 — 0141 establecido por el
Ministerio del Trabajo del Ecuador, se dice que: Los riesgos laborales mas importantes seran
identificados segln la metodologia cientifica técnica que escoja el profesional responsable de
la elaboracion de los documentos inherentes a la aplicacion de la seguridad industrial. Por lo
tanto, y con la finalidad de establecer los factores externos que intervienen en la seguridad
industrial del area de metal mecanica del taller de carrocerias, se utilizd la metodologia de
evaluacion de riesgos propuesta por (Gomez - Cano, 1996) aplicada por el Instituto Nacional

de Seguridad e Higiene del Trabajo de Espafia hasta la actualidad.

3.8.1. Identificacion y Analisis de los Riesgos

Para poder identificar y poder entender de manera adecuada los riesgos presentes en el area de

trabajo se debe revisar previamente algunas definiciones y parametros.

3.8.1.1. Riesgo

Tomando a (Arellano, Correa, & Doria, 2002) como referencia su puede decir que un riesgo es

una posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio para su seguridad o salud y el
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proceso mediante el cual se evalla la posibilidad de que se presente un riesgo de trabajo se

conoce como andlisis de riesgo (Figura 57).

Figura 57. Riesgos

Probabilidad

——

DANO

dafios, etc.)

Mide, como expresion, la capacidad de ocurrencia de un dafio en el
tiempo, dada una situacion generadora.
Depende de varios factores (exposicion, frecuencia, importancia de los

Fuente: (Arellano, Correa, & Doria, 2002, p. 31)

Elaborado por: El Autor

3.8.1.1.1. Evaluacion de Riesgos

Segun (Gémez - Cano, 1996):

La evaluacion de riesgos se aplicara en todas las areas, instalaciones o puestos de trabajo y

sera el resultado del analisis de la informacion obtenida de los trabajadores durante el

procedimiento de identificacion de riesgos y en las visitas y entrevistas realizadas a los

lugares de trabajo evaluados (p.10).

3.8.1.2. Metodologia

La evaluacién de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud de

aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria (...)

para tomar una decisién apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas, para

la ejecucion de la evaluacion de riesgos se aplicard un procedimiento cualitativo... (Gémez

- Cano, 1996, p. 1).
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3.8.1.3. Analisis de riesgos

Con el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, (Gomez - Cano, 1996) afirma
que es util categorizarlos en distintas formas, por ejemplo, por temas: mecanicos, eléctricos,

radiaciones, sustancias, incendios, explosiones, etc.

El Analisis de riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo, y para determinar
la severidad del dafio, debe considerarse algunos parametros como: Probabilidad de que ocurra,

consecuencias, estimacion de riesgos, priorizacion de riesgos y nivel de riesgos.

3.8.1.3.1. Probabilidad

“Se estimara la posibilidad de que los factores de riesgo se materialicen en los dafios

normalmente esperables de un accidente” (Gémez - Cano, 1996).

Los pardmetros de la probabilidad de riesgos conjuntamente con la cromatica utilizada en

esta metodologia se detallan en la Tabla 36.

Tabla 36. Probabilidad y severidad

Probabilidad  Severidad del dafo
Baja El dafio ocurrira raras veces.
Media El dafio ocurrira en algunas ocasiones.

El dafio ocurrira siempre o casi siempre.

Fuente: (Gomez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

A la hora de establecer la probabilidad del dafio (Gomez - Cano, 1996) considera que debe

tomarse en cuenta lo siguiente:

e Si existe exposicion a riesgos.

e La frecuencia de exposicion al riesgo.
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e Silas medidas de control ya implantadas son adecuadas (resguardos, EPP, etc.)

e Sise cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de buenas préacticas.

e Proteccion suministrada por los EPP y tiempo de utilizacién de los mismos.

e Fallos en los suministros o en los componentes de los equipos, asi como en los
dispositivos de proteccion.

e Procedimiento de trabajo inseguro de las personas (errores no intencionados o

violaciones de los procedimientos establecidos).

3.8.1.3.2. Consecuencias.

En la Tabla 37 se propone la metodologia para referirse a las consecuencias de los riesgos

identificados.

Tabla 37. Detalle de consecuencias

Consecuencia Severidad del dafio Probabilidad

Lesiones sin pérdida de la jornada laboral como: dafios

Ligeramente superficiales (cortes y magulladuras pequefas, irritacion

dafino ocular) molestia e irritacion (dolor de cabeza,
disconfort).

Baja

Lesiones con pérdida de la jornada laboral sin secuelas o
patologias que comprometan la vida como: laceraciones,
guemaduras, conmociones, torceduras importantes,

Dafiino fracturas  menores, cortes mayores  (tendon Media
comprometido), sordera, dermatitis, asma, trastornos
musculo-esqueléticos, enfermedad que conduce a una
incapacidad menor.

Lesiones que provocan secuelas invalidantes o
patologias que pueden acortar la vida como:
amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones,
lesiones madltiples, lesiones fatales, céncer y otras
enfermedades cronicas que acorten severamente la vida.

Fuente: (Gémez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor
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La materializacion de un riesgo puede generar consecuencias diferentes, cada una con su
correspondiente probabilidad. Es decir, las consecuencias normalmente esperables de un
determinado riesgo son las que presentan mayor probabilidad de ocurrir, aunque es
concebible que se produzcan dafios extremos con una probabilidad menor... (Gomez -

Cano, 1996).
3.8.1.4. Valoracion del Riesgo.

Segln (Gémez - Cano, 1996) la valoracion de riesgos es “El producto de la consecuencia por
la probabilidad y representa la magnitud del dafio que un conjunto de factores de riesgo

producird por unidad de riesgo™.

Los parametros correspondientes a la valoracion de riesgos conjuntamente con su cromatica

se detallan en la Tabla 38.

Tabla 38. Estimacion del valor del riesgo

Consecuencia
Ligeramente dafiino Daiiino Extremadamente dafiino
(LD) (D) (ED)
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable
g | (B) (M) (T)
% Media Riesgo tolerable Riesgo importante
R (M ()
o Alta Riesgo importante
(A) (1

Fuente: (Gémez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

La estimacion de los riesgos supone tener que evaluar la probabilidad y las consecuencias
de que se materialice. Para cada uno de los peligros identificados se debera valorar el riesgo
determinando la severidad del dafio (probabilidad y las consecuencias) y la priorizacion de

riesgo”. (Arellano, Correa, & Doria, 2002, p. 31)
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3.8.1.5. Medidas Preventivas

“Los riesgos identificados y la evaluacion de los mismos, cuando ésta se requiere, forman la
base para decidir si se necesitan mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi
como, planificar en tiempo o actualizar las acciones” (Gémez - Cano, 1996). En la Tabla 39 se
muestra el criterio seguido como punto de partida para la toma de decision en el caso de la

valoracién cualitativa.

Tabla 39. Categorizacion de la priorizacion de riesgos

Riesgo Accién y Temporizacion

Trivial (T) No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo, se deben
considerar soluciones mas rentables 0 mejoras que no supongan una
carga economica importante. Se requieren comprobaciones periddicas
para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de control.

Tolerable (TO)

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado. Cuando el riesgo moderado
estd asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara
una accion posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad
de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.
Puede que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo.

Importante (1) Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe
remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos
moderados.

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

Fuente: (Gémez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor
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El formato de encabezado de la matriz de identificacién de riesgos propuesta en esta

metodologia se lo presenta en la Tabla 40.

Tabla 40. Formato de matriz

Matriz de identificacion de riesgos

Departamento: Tiempo de exposicion (h/semana):
Puesto de Trabajo: N° de trabajadores: H/M/D
Realizado por: Fecha de identificacion:
Probabilidad Consecuencia Priorizacion

FR  Peligro Identificativo
B M LD D T TO I

Factores

Fuente: (Gomez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

3.8.1.6. Evaluacién de riesgos en el area de metal mecéanica del taller

El area de metal mecénica es la més critica del taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja por ende es necesario el analisis de Seguridad Industrial. El panorama general

de las instalaciones del rea administrativa del taller se muestra en la Figura 58.

Figura 58. Area administrativa

uente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor
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El panorama general de las instalaciones del area operativa y &rea de metal mecénica del

taller se muestra en la Figura 59.

Figura 59. Area operativa

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

Para la categorizacion de los peligros a ser evaluados en la matriz de identificacion de
riesgos se la ha tomado la clasificacion propuesta por (Diaz, 2015, p. 4), en donde se mencionan

los siguientes:

Factores mecanicos

e Factores fisicos

e Factores quimicos

e Factores bioldgicos

e Factores ergondémicos

e Factores psicosociales

Accidentes mayores

Todos estos factores de riesgo se conceptualizan en la Tabla 41.
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Tabla 41. Clasificacion de factores de riesgo

Factores

Concepto

Fisicos

Mecéanicos

Quimicos

Biologicos

Ergonomicos

Psicosociales

Accidentes
mayores

Tienen su origen en las distintas manifestaciones de la energia en el entorno
de trabajo. Es el caso de factores de tipo luminoso, radiaciones, ultrasonidos
o radiofrecuencias.

Como los que se producen con la utilizacion de la maquinaria, 0 a
consecuencia del funcionamiento de esta...

Son los derivados de la exposicion a contaminantes y agentes que se
encuentran en el ambiente de trabajo, ya sea en forma sélida, liquida o
gaseosa, capaces de producir un dafio en el organismo en determinadas
concentraciones.

Son los derivados de la exposicion o del contacto con seres vivos, tales
como bacterias, parasitos, virus, hongos y cualquier organismo que pueda
producir infecciones, enfermedades o alergias.

Se trata de factores de riesgo de caracter interno, es decir, que no tienen su
origen en el exterior, sino que vienen dados por la propia naturaleza del
proceso productivo. Por ejemplo, una mala organizacion del trabajo a turnos
0 una mala adaptacion al puesto de trabajo o0 a los medios e instrumentos
utilizados, como la silla o la pantalla del ordenador.

Derivan de la influencia que ejerce el trabajo en el ser humano, dependiendo
en gran medida de las caracteristicas personales de este. En ocasiones, la
carga de trabajo y la insatisfaccion laboral son factores de riesgo que pueden
producir estrés, agotamiento o fatiga, y a su vez provocar dafios psiquicos
como depresiones e incluso enfermedades nerviosas que restringen la
capacidad laboral.

Riesgos derivados del factor humano.

Pueden dar lugar a un accidente. Son aguellos en los que la intervencion del
hombre, bien por actuaciones peligrosas y practicas inseguras, o bien por la
ausencia de un comportamiento adecuado a una situacion de riesgo.

Los riesgos derivados de las condiciones de seguridad de la estructura del centro de trabajo
o del proceso productivo, maquinaria y equipos. Las deficiencias en las instalaciones pueden
ocasionar incendios, contactos eléctricos, golpes, caidas y otros accidentes.

Fuente: (Diaz, 2015, p. 4)
Elaborado por: El Autor
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3.8.1.6.1. Proceso la identificacion y clasificacion de riesgos

Para identificar y clasificar los riesgos existentes en el area de metal mecénica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se procedid con los siguientes criterios:

1. Se identifica cada uno de los lugares de trabajo asociados al factor de riesgo
analizado.

2. De cada lugar de trabajo analizamos cada peligro asociado a los factores de riesgos
propuestos por (Gémez - Cano, 1996, p. 1) y (Diaz, 2015, p. 4).

3. Seestima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las consecuencias de
que se materialice el peligro, tomando como parametro los valores de la Tabla 36 y
37.

4. EIl Analisis del riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo, y se lo
categorizara segun corresponda a los parametros de la Tabla 38 y 39.

5. Si de la evaluacién de riesgos se deduce la necesidad de adoptar medidas
preventivas, se debera elaborar un plan de seguridad industrial considerando que: de
haber una normativa especifica de aplicacion, el procedimiento de evaluacion debera
ajustarse a las condiciones concretas establecidas en la misma.

6. Finalmente, la evaluacion quedara documentada en esta investigacion.

Para la evaluacion de riesgos en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la
Cooperativa de Transportes Loja se propone una matriz de identificacion de riesgos dividida
en tres tablas, las cuales contienen cada uno de los factores de riesgos presentes con sus

respectivas clasificaciones de peligros.

La matriz de identificacion de riesgos se presenta en las Tablas 42, 43 y 44.
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Tabla 42. Matriz de identificacion de riesgos por impactos mecanicos

Departamento: Area metal mecénica Tiempo de exposicion: 160 horas
Realizado por: José Ludefia Maldonado N° de trabajadores: 12
R Peligro Identificativo Probabilidad | Consecuencia Priorizacion
B ™ 8o o BT To |
Espacio fisico reducido X X X
Piso irregular, resbaladizo X X X
Obstaculos en el piso ! X
Desorden X X
Maquinaria desprotegida X X X

Manejo de herramienta cortante y/o

punzante .
Circulacion de maquinaria 'y
vehiculos en areas de trabajo X X X
Trabajo a distinto nivel X X X
Trabajo en altura ( desde 1.8 metros) X
§ Caida de objetos por derrumbamiento X i x x i
£ 0 desprendimiento
é Proyeccion de solidos o liquidos X X X
2 Superficies 0 materiales calientes - X X
2 Trabajos de mantenimiento X X
& | Trabajo en espacios confinados X X X
Caida de personas distinto nivel X X
Caida de personas mismo nivel X X X
Caida de objetos en manipulacion X X
Pisada sobre objetos -
Choque contra objetos moviles X X X
Choque contra objetos inmdviles
Aplastamiento X X
Proyeccion de fragmentos o particulas - X -
Contacto eléctrico directo X X X
Contacto eléctrico indirecto X X X
TOTAL 6 1006 2[0l

Adaptado de: (Gémez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

En la Figura 60 se muestran los peligros encontrados en el area de metal mecanica del taller

en lo referente a factores mecanicos.
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Figura 60. Peligros mecanicos presentes en el &rea de metal mecanica

\ VM’
\i

——
4 Factores mecanicos < !

Superficies o materiales
calientes

Inadecuada sujecion de
elementos

Proyeccion de fragmentos
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Obstaculos en el piso

Desorden

Trabajo a distinto nivel

Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento

B
NN LR

[k
Manejo de herramienta [
cortante y/o punzante

Desorden

Obstaculos en el piso

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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Tabla 43. Matriz de identificacion de riesgos por impactos fisicos, quimicos y bioldgicos

Departamento: Area metal mecénica Tiempo de exposicion: 160 horas
Realizado por: José Ludefia Maldonado N° de trabajadores: 12
. . Probabilidad | Consecuencia Priorizacion
FR Peligro Identificativo
B M Ao o BT To |
Iluminacién insuficiente X X X
§ Iluminacion excesiva X X X
2 Ruido
& | Vibraciones
£ | Ventilacion insuficiente (fallas en la y « y
& | renovacion de aire) espacio confinado
Contacto térmico o eléctrico X X X
Polvo organico X X X
Polvo inorganico (mineral o metalico) X X
Gases de soldadura X
Exposicion sustancias causticas y/o x X x
» | COrrosivas
S | Exposicion a desinfectantes y
= : o X X X
E |sustancias de limpieza
> . ., .
O
S Smog (co_n,tammaclorT amble,n_tal) - X -
L Manipulacion de quimicos (solidos o
S X X X
S liquidos)
L | Animales peligrosos (salvajes o
[ X X X
domésticos)
Presencia de vectores (roedores, X x X
moscas, cucarachas)
Consumo de alimentos no X
garantizados
TOTAL 6 4

Adaptado de: (Gomez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

En la Figura 61 se muestran algunos de los peligros encontrados en el area de metal

mecénica del taller en lo referente a factores fisicos, quimicos y bioldgicos.
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Figura 61. Peligros fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el &rea de metal mecénica

[luminacion excesiva

Ruido

Polvo inorgéanico
(mineral o metélico)

Gases de soldadura

‘.. Vapores de solventes y
pinturas

Elementos en descom-
posicion

Insalubridad - agentes
biolégicos (microorga-
nismos, virus, bacte-
rias hongos, parasitos)

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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Tabla 44. Matriz de identificacion de riesgos por impactos ergonémicos, psicosociales y
otros accidentes mayores

Departamento: Area metal mecanica Tiempo de exposicion: 160 horas
Realizado por: José Ludefia Maldonado ~ N° de trabajadores: 12
. o Probabilidad | Consecuencia Priorizacion
FR Peligro ldentificativo
B M Lo D BT To |
8 | Sobreesfuerzo fisico X X X
& Levantamiento manual de objetos X X
e . . -
S | Movimiento corporal repetitivo
E Posicion forzada y prolongada (de X X
g pie, sentada, encorvada, acostada)
S Uso inadecuado de pantallas de x x x
. | visualizacion PVDS
Turnos rotativos X X X
Trabajo a presién X X X
Alta responsabilidad X X X
g Minuciosidad de la tarea - X -
.8 Trabajo monotono X
§ Déficit en la comunicacion X
é Inadecuada supervision X X X
» | Relaciones interpersonales
. . X X X
S | inadecuadas o deterioradas
§ Desmotivacion X X X
Agresion o maltrato (palabra y
X X X
obra)
Trato con clientes y usuarios - X
Amenaza delincuencial X X X
Manejo de inflamables y/o
a ) X X X
=  explosivos
g Recipientes o elementos a presion X X
[<2} - Ve -
= o | Sistema eléctrico defectuoso X X
© § Presencia de puntos de ignicion X X X
=) Zz 0 -7
g Depodsito y acumulacion de polvo - X X
| Alta carga combustible X X
TOTAL 8 7 4

Adaptado de: (Gomez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor
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El resumen de los totales de la priorizacion de riesgos encontrados mediante la aplicacion
de la matriz de identificacion de riesgos en el area de metal mecénica del taller se detalla en la

Tabla 45.

Tabla 45. Resumen de priorizacion identificacion de riesgos

Departamento: Area metal mecénica
Realizado por: José Ludefia Maldonado
Tiempo de exposicion:160 horas

NC° de trabajadores: 12

Priorizacion (TOTALES)

T TO Total
Factores mecanicos 6 10 24
Factores fisicos, quimicos y bioldgicos 6 4 16
Factores ergondémicos, psicosociales y otros 8 7 23
PRIORIZACION (TOTAL EVALUACION DE 20 21 63
RIESGOS)

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Con los valores encontrados en la Tabla 45 se efectia la priorizacion de riesgos mediante la
estimacion de porcentajes de cada factor que se tomd a consideracion para la evaluacion de

riesgos. Estos porcentajes de priorizacion de los indica en la Tabla 46.

Tabla 46. Priorizacion de factores de riesgo

Factores de riesgos Riesgos encontrados Porcentaje

Factores mecanicos 24 38%
Factores fisicos 6 10%
Factores quimicos 7 11%
Factores biologicos 3 5%
Factores ergonémico 5 8%
Factores psicosociales 12 19%
Otros 6 10%

TOTAL 63 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

La Figura 62 es una representacion de los porcentajes de los factores de riesgos expuestos

en la Tabla 46.
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Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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Del 100% de los factores de riesgo que se encontraron en el area de metal mecénica del

taller, 38% son factores mecanicos y constituyen el mayor porcentaje de riesgos por lo que se

les debe dar mayor importancia al momento de realizar un plan de mitigacion. EI 19% son

factores psicosociales y son el segundo valor mas alto encontrado en la evaluacién de riesgos.

Los riesgos fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y otros flucttan entre valores del 5% al

11%, que son valores minimos pero que se los debe tomar en consideracién al momento de

realizar el plan de seguridad industrial.

De un total de 63 valores de priorizacion (total de evaluacion de riesgos) encontrados en

Tabla 45 se procede a la estimacion de los mismos, obteniendo un resultado para ser evaluado

acorde a los criterios mencionados en la Tabla 39. La Figura 63 es una representacion de los

porcentajes de estimacion de riesgos expuestos en la Tabla 47.

Tabla 47. Estimacion de riesgos

Estimacion Total %
T Trivial 20 31,75
TO Tolerable 21 33,33
MO Moderado 12 19,05
I Importante 10 15,87
N Intolerable 0 0,00
TOTAL RIESGOS 63 100

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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En el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja

se encontraron 63 peligros de diferentes factores de riesgo en donde:

El 33,33% de los riesgos tiene una consideracion TO (Tolerable), por lo que no se
necesita mejorar la accion preventiva. Pero se los debe evaluar periédicamente.

El 31,75% de los riesgos tiene una consideracion T (Trivial), y segun los pardmetros de
la Tabla 38, no requieren accidn especifica.

EL 19,15% % de los riesgos tiene una consideracion M (Moderado), en este caso se
deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo y si este esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara acciones para determinar las medidas de control.
El 15,87% de los riesgos tiene una consideracion | (Importante), en este caso ya existe
la posibilidad de parar el trabajo o las acciones que se estén realizando para remediar el
problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados. Se establece puntualmente
que no debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.

El 0,00 % de los riesgos tiene una consideracion IN (Intolerable). En este caso al ser una
estimacion nula, no hay medidas de mitigacion a emplearse. Pero es necesario
mencionar que, si hubiese peligros intolerables en un trabajo, éste debe prohibirse hasta

que se reduzca el riesgo.

Figura 63. Porcentaje por estimacion de riesgos

0%

31,75%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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3.8.2. Diagnostico del estado de la sefializacion de seguridad industrial

Previo al analisis de la situacion actual de la sefialética presente en el area de metal mecéanica

del taller, es necesario traer a colacion las definiciones planteadas en (NTE INEN 439, 1984):

3.8.2.1. Definiciones

Color de seguridad. Es un color de propiedades colorimétricas y/o fotométricas

especificadas, al cual se asigna un significado de seguridad.

Simbolo de seguridad. Es cualquiera de los simbolos o imagenes graficas usadas en la sefal

de seguridad.

Sefial de seguridad. Es aquella que transmite un mensaje de seguridad en un caso particular,
obtenida a base de la combinacion de una forma geométrica, un color y un simbolo de

seguridad. La sefial de seguridad puede también incluir un texto (palabras, letras o nimeros).

Color de contraste. Uno de los dos colores neutrales, blanco o negro, usado en las sefiales

de seguridad.

Seiial auxiliar. Sefial que incluye solamente texto que se utiliza, de ser necesario, con la

sefial de seguridad, para aclarar o ampliar la informacion.

Luminancia. De un punto de determinada direccion, es el cociente de dividir la intensidad
luminosa en dicha direccion, para el area de la proyeccion ortogonal de la superficie

infinitesimal que contiene al punto, sobre un plano perpendicular a la direccion dada.

Disefio de los simbolos. El disefio de los simbolos debe ser tan simple como sea posible y

deben omitirse detalles no esenciales para la comprension del mensaje de seguridad.
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La Tabla 48 establece los tres colores de seguridad, el color auxiliar, el color de contraste y sus

respectivos significados determinados en (NTE INEN 439, 1984).

Tabla 48. Colores de seguridad y significado

Color

Ejemplos de uso

. Color de
Significado contraste
Alto
Prohibicion IO
Atencion,
cuidado, Negro
peligro
Seguridad Blanco
Accion
obligada, Blanco
informacion

Sefial de parada signos de prohibicion. Este color se
usa también para prevenir fuego y para marcar
equipo contra incendio y su localizacion.

Indicacion de peligros (fuego, explosion,
envenenamiento, etc.). Advertencia de obstaculos.

Rutas de escape, salidas de emergencia, estacion de
primeros auxilios.

Obligacién de usar equipos de seguridad personal.
Localizacidn de teléfono. El color azul se considera
color de seguridad sdlo cuando se utiliza en conjunto
con un circulo.

Adaptado de: (NTE INEN 439, 1984)
Elaborado por: El Autor

3.8.2.3. Sefiales de seguridad

Las sefiales de seguridad tienen como proposito la identificacion de posibles fuentes de

peligro, el marcaje de la localizacién de equipos de emergencia y de proteccion personal, la

colaboracién para la prevencion de accidentes y peligros que afecten la integridad fisica y la

salud, etc.

La Tabla 49 establece las formas geométricas y sus significados para las sefiales de

seguridad determinados en (NTE INEN 439, 1984).
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Sefiales Descripcion

Significado

Ejemplos

Fondo blanco
circuloy
barra
inclinada
rojos

El simbolo de seguridad serd
negro, colocado en el centro de
la sefial, pero no debe
sobreponerse a la barra inclinada
roja. La banda de color blanco
periférica es opcional. Se
recomienda que el color rojo
cubra por lo menos el 35% del
area de la sefial.

%,

PROHIBIDO FUMAR

Fondo azul

El simbolo de seguridad o el
texto seran blancos y colocados
en el centro de la sefal, la franja
blanca periférica es opcional. El
color azul debe cubrir por lo
menos el 50% del area de la
sefial. En caso de necesidad,
debe indicarse el nivel de
proteccion requerido, mediante
palabras y nimeros en una sefial
auxiliar usada conjuntamente
con la sefal de seguridad.

OBLIGACION DE
USAR PROTECCION
PARA MANOS

Fondo
amarillo y
franja
triangular
negra.

El simbolo de seguridad sera
negro y estara colocado en el
centro de la sefial, la franja
periférica amarilla es opcional.
El color amarillo debe cubrir por
lo menos el 50% del &rea de la
sefal.

>

CUIDADO PELIGRO
DE SHOCK
ELECTRICO.

TENSION (VOLTAJE)
PELIGROSO

Simbolo o texto de seguridad en
blanco y colocada en el centro de
la sefial. La forma de la sefial
debe ser un cuadrado o
rectangulo de tamafio adecuado
para alojar el simbolo y/o texto
de seguridad. ElI fondo verde
debe cubrir por lo menos un 50%
del area de la sefial. La franja
blanca periférica es opcional.

+

PRIMEROS AUXILIOS

Adaptado de: (NTE INEN 439, 1984)
Elaborado por: El Autor
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3.8.2.4. Senales auxiliares

“Deben ser rectangulares. El color de fondo sera blanco con texto en color negro. En forma
alternativa, se puede usar como color de fondo, el color de seguridad de la sefial principal, con

texto en color de contraste correspondiente” (NTE INEN 439, 1984).
En la Figura 64 se muestran ejemplos de las sefiales auxiliares.
Figura 64. Ejemplos de sefiales auxiliares
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Fuente: (NTE INEN 439, 1984)
Elaborado por: El Autor

3.8.2.5. Disefno de los simbolos

“El disefio de los simbolos debe ser tan simple como sea posible y deben omitirse detalles no

esenciales para la comprension del mensaje de seguridad” (NTE INEN 439, 1984).
3.8.2.6. Diagnostico de la sefializacion industrial del &rea de metal mecénica del taller

“La sefalizacion de seguridad (...) es la que, referida a un objeto, actividad o situacion
determinadas, proporciona una indicacion o una obligacion relativa a la seguridad o la salud en

el trabajo...” (Bovea, 2011, p. 301).

En lo que concierne a la sefializacion de seguridad industrial en el area de metal mecanica

del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se puede decir que si existe, por
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lo tanto, se procedid a realizar un levantamiento fotografico y una tabulacion de la totalidad de

sefiales que se encontraron.

3.8.2.6.1. Localizacion de la sefializacion existente

En el area de metal mecanica del taller se encontraron un total de 22 sefiales, de las cuales 11

son sefales de seguridad y 11 son sefiales auxiliares; estos valores se exponen en la Tabla 50.

Tabla 50. Inventario de las sefiales existentes en el area de metal mecanica

Numero de sefiales encontradas

Area Prevencion BSEL[I{[eED A=l Auxiliares | Total
obligada

Administrativa 4 2 5 1 5 15

y bodegas

Operatlva} 9 9 4

(carrocerias)

Bafos 1 1

Depdsito de 2 9

chatarra

Total 4 2 2 3 11 22

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

En el levantamiento de la sefialética que se realiz6 en el area de mecéanica, se encontrd que
la sefialética es deficiente y no cumple con los requerimientos minimos de prevencion de

riesgos, por lo que:

e Esta seria una de las razones por la que el personal no acata las disposiciones de
prevencion de riesgos en el trabajo.
e Esinminente la aplicacion de un plan de seguridad industrial, en donde se proponga

una mejora de la situacion actual de la sefalética existente.

En la figura 65 se puede observar la ubicacion de cada una de las sefiales encontradas en el

area de metal mecanica del taller.
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Figura 65. Levantamiento de sefialética

DF CODPERRTIVA LOJR __iren \
50
i

4l

ENTRADA

nAdministracién, bodega 1 y bodega 2 - Sefiales de prohibicién

Operativa (carrocerias) Seiales de prevencion
(33 Baiios - Seiiales de seguridad
43| Chatarra - Seiiales de accion obligada

Seniales auxiliares

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

3.8.2.6.2. Deficiencias detectadas en la sefializacion de seguridad industrial

La deficiencia de las sefiales de seguridad existentes en el rea de metal mecanica del taller en

algunos casos es evidente. A continuacion se presentan varios de los casos encontrados:

e En la Figura 66 la sefializacion no es la correcta teniendo en cuenta que se trata de

sefiales de obligacion.
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Figura 66. Sefial de obligacion incorrecta

PROTECCION OBLIGATORIA
DEL CUERPO

'NORMA INEN 439

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

e Como se muestra en la Figura 67 la cromatica de las sefiales no se encuentra acorde

a la norma INEN 439.

Figura 67. Sefial con cromatica incorrecta

AU

NORMA INEN 439

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

e Las maquinas que se encuentran energizadas no cuentan con sefialética de seguridad

adecuada (Figura 68).
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Figura 68. Inexistencia de sefales de seguridad

NORMA INEN 439

OBLIGATORIO
USAR GAFAS
LIMALLA DE ESMERL

>

PELIGRO
RIESGO ELECTRICO

NORMA INEN 439

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Entre otras deficiencias encontradas, se ha generalizado las existentes en la siguiente lista:

e El tamafio y disposicion de algunas de las sefiales encontradas no son las adecuadas.

e Algunas de las sefiales se encuentran deterioradas, ya sea por el paso del tiempo o
por manipulacién inadecuada.

e No existe sefiales luminosas.

e En las maquinas no existe sefializacion de obligatoriedad para el uso de equipos de
proteccion personal (EPP) como se aprecia en la Figura 67.

e No existen sefiales de salidas de emergencia.

e No existen sefiales de punto de encuentro.

e No existe sefializacion en vias de circulacion de personal.

3.8.2.6.3. Evaluacion de la sefializacion de seguridad actual

Acorde a la informacién recopilada en las multiples inspecciones al area de metal mecéanica del
taller y acorde a un criterio de apreciacion visual y estadistico (Tabla 49 y 50) se determina que

la situacién de la sefializacidn de seguridad industrial es regular.
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3.8.3. Andlisis del uso de equipos de proteccion personal (EPP)

Previo al analisis de la situacion actual del uso de equipos de proteccion (EPP) en el area de

metal mecanica del taller es necesario definir algunos parametros.

3.8.3.1. Definiciones

3.8.3.1.1. Equipos de proteccion personal (EPP)

El Real Decreto 773/1997, define los equipos de proteccion individual (EPI) o equipos de
proteccion personal (EPP) como 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 en el trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

Citado en (Rubio & Villaroel, 2012, p. 24).

Al momento de elegir un equipo de proteccidn personal se debe tomar en cuenta al riesgo
que se expone el trabajador, por lo tanto, es necesario considerar algunos parametros como:
seguridad, calidad, confort, eficiencia, eficacia etc., que tengan un buen desempefio frente al

factor de riesgo que se enfrenta.

La proteccién personal constituye una parte muy importante dentro de un plan de seguridad
industrial implantado en una empresa, pero previo al andlisis de adopcion de equipos de

proteccion personal, se deberia reducir y/o eliminar los riesgos existentes en la misma.

3.8.3.1.2. Clasificacion de los equipos de proteccion personal

En la Figura 69 se toma en consideracion la clasificacion de equipos de proteccidn personal
propuesta por (Bovea, 2011). Esta clasificacion esta en funcién de la parte del cuerpo

que protegen.



Figura 69. Clasificacion de los EPP

ZONAS DEL CUERPO A PROTEGER

\4

\ 4

\ 4

Cabeza

Oidos

Ojos y cara

Vias respiratorias

Manos y brazos

Pies y piernas

Piel

Todo el cuerpo

Fuente: (Bovea, 2011, p. 276)
Elaborado por: El Autor

3.8.3.1.3. Elementos que no son EPP
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Para (Rubio & Villaroel, 2012) Los elementos que legalmente no son considerados EPP son:

Ropa de trabajo corri

ente.

e Equipos de socorro y salvamento.

e Equipos de proteccion individual de militares, policias y servicios del orden pablico.

e Equipos de proteccion en transportes como cinturones de seguridad.

e Material de deporte o autodefensa.

e Aparatos portéatiles para la deteccion y sefalizacion de los riesgos y de los factores

de molestia. (p. 24).

3.8.3.2. Estado de la proteccién personal actual

Como ya se habia mencionado en el andlisis global de la situacion actual del &rea de metal

mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, el personal si cuenta

con un equipo de proteccién personal minimo y el encargado de la entrega y supervision de los

mismos es el Jefe del taller.
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En la entrevista el Ingeniero Valdivieso declaro que la entrega de los equipos de proteccion
personal se realiza una vez al afio en lo concerniente a: chalecos, overoles, zapatos de trabajo
y cascos, y que los elementos de facil deterioro como: gafas, mascarillas, guantes y
proteccion auditiva se los entrega constantemente al personal cuando éste lo requiera...

(\Valdivieso, 2017).

El inventario de los equipos de proteccion personal que se entrega al personal que trabaja

en el area de metal mecanica del taller se lo detalla en la Tabla 51.

Tabla 51. Inventario de los equipos de proteccion personal

Denominacion Areas administrativa Area operativa
Guantes 3 pares* 8 pares
Casco 2% 8
Mandil u overol 2* 8
Mascarilla 4 8
Gafas 2* 8
Proteccion auditiva 2* 8
Chalecos 2 0
Zapatos de trabajo 3 pares* 8 pares
Arnés y faja 0 0

*La secretaria no recibe estos implementos
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

3.8.3.3. Deficiencias con respecto al uso de equipos de proteccion personal

La deficiencia respecto a los equipos de proteccion personal que se usan en el area de metal
mecanica del taller en algunos casos es evidente. A continuacion, se presentan varios de los

casos encontrados:

e Al realizar tareas en diferentes niveles no se hace uso de arnés de seguridad como se

muestra en la Figura 70.
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Figura 70. Trabajos en altura sin seguridad

Trabajo en altura

Falta uso de casco

Falta uso de arnés d
seguridad

Probabilidad de caidas | g ;

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Los trabajadores no hacen uso de equipos de proteccidn personal, aduciendo la demora de

tiempo que les resulta hacer uso de los mismos para una determinada tarea (Figura 71).

Figura 71. Falta de uso de EPP

OBLIGATORIO
USAR GAFAS
LIMALLA DE ESMERL

No hay sefalética que
indique el uso de EPP

™~ Falta uso de casco—
L Falta uso de gafas —

~Falta uso de guantes™|

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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e EnlaFigura 72 se puede apreciar la falta de interés del personal en hacer uso de los equipos

de proteccion personal con los que cuenta.

Figura 72. Equipos de proteccion personal en desuso

Chalecos reflectivos en
desuso

Cascos y mascarillas de
proteccion en desuso

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Entre otras deficiencias encontradas, se ha se ha generalizado las existentes en la siguiente

lista:

e Falta de control por parte de la administracion hacia el uso de equipos de proteccion

personal.

e Sefialética de obligacion de uso de equipos de proteccién personal deficiente.
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e Falta de capacitacion del personal sobre el uso y los beneficios de los equipos de proteccion
personal.

e Se evidencid que la secretaria no hace uso de equipos de proteccion personal. En este caso
al ser personal administrativo tendria que usar chaleco reflectivo y casco al momento de
trasladarse a realizar diligencias en el area operativa.

e Losequipos de proteccion personal se encuentran es su mayoria obsoletos, siendo necesario

un cambio inmediato.

3.8.3.4.Evaluacion de los Medios de Proteccion Actuales

Acorde a la informacién recopilada en las multiples inspecciones al area de metal mecéanica del
taller mediante un registro fotografico y acorde al analisis de los datos arrojados en la entrevista
al Jefe del taller y en la encuesta al personal, se determina que la situacion del uso de equipos

de proteccion personal es deficiente.
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Capitulo 4

4. Impacto ambiental

4.1. Definicidn

(Perevochtchikova, 2013) afirmo que “El impacto ambiental implica los efectos adversos sobre
los ecosistemas, el clima y la sociedad debido a las actividades, como la extraccion excesiva
de recursos naturales, la disposicion inadecuada de residuos, la emision de contaminantes y el

cambio de uso del suelo, entre otros” (p. 287).

Por otro lado (Moreira, 1992) puntualizé que “Cualquier alteracion del medio ambiente en
uno o mas de sus componentes, provocada por accion humana se denomina impacto

ambiental”, citado en (Sanchez L. E., 2010, p. 27).

4.2. Marco Legal Ambiental

La Constitucion de la Republica del Ecuador establecida por la Asamblea Nacional
Constituyente del afio 2008, reconoce una nueva forma de convivencia ciudadana, en
diversidad y armonia con la naturaleza, para alcanzar el buen vivir, el sumak kawsay; es asi
que en su Titulo siete <<Régimen del buen vivir>, Capitulo segundo <<Biodiversidad y
recursos naturales>>, Seccién primera <<Naturaleza y ambiente>>, Art. 395 — 396 — 397 — 398
— 399, Seccidn séptima <<Bidsfera, ecologia urbana y energias alternativas>>, Art. 415, se
hace referencia a los principios y politicas ambientales que se deben aplicar a cualquier estudio

de impacto ambiental.
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Por otro lado para poder dar cumplimiento a las actuales normas que dictan la legislacion
ambiental y los planes de manejo ambiental aprobados por el Ministerio del Ambiente, se debe
considerar lo estipulado en el Acuerdo Ministerial 061 publicado en el Registro Oficial No.
316 del lunes 04 mayo del afio 2015, que reforma el Libro VI del Texto Unificado de
Legislacion Secundaria del Ministerio del Ambiente (TULSMA); esto permitira aplicar los
articulos pertinentes de la Constitucion de la Republica del Ecuador mencionados con
anterioridad, con el fin de garantizar un medio ambiente sano libre de contaminacién en
beneficio de sus pobladores y el cumplimiento de las obligaciones ambientales de los sujetos

de control.

4.3. Andlisis de la situacion actual del manejo de residuos en el taller

Se realiz6 un levantamiento fotogréfico y de informacion que indicé y develd la situacion de
actual del manejo de residuos que genera el area de metal mecanica del taller, siendo los méas

destacados los siguientes:

e Residuos solidos
e Vapores, gases y material particulado

e Residuos peligrosos y/o especiales

4.3.1. Residuos solidos

Estos son los residuos mas comunes generados en el taller, son de caracter industrial (Figura
73), y estan considerados como residuos industriales no peligrosos como: cartén, plasticos,

chatarra, basura comun, etc.



113

Figura 73. Residuos solidos

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: El Autor

Fuera del carton y la chatarra, el taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja
cuenta con recipientes destinados para la clasificacion y almacenamiento temporal de los
desechos sélidos no peligrosos como se ve en la Figura 74, los mismo que son entregados

directamente en el “relleno sanitario” del GAD municipal de Loja.

Figura 74. Almacenamiento temporal de los desechos solidos

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor
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En cuanto a los desechos de cartén y chatarra, éstos son separados en la fuente y
almacenados temporalmente al interior del taller en un area adecuada especificamente para esta
actividad (Figura 75), para luego ser vendidos a recicladores de la ciudad. Lamentablemente

no se cuenta con registros documentales ni fotograficos que evidencien esta gestion.

Figura 75. Depdsito de chatarra

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

D
71;.?_‘_61—

El jefe del taller especifico que el dinero recaudado por la venta de chatarra ingresa a la caja

chica del taller para gastos menores.

4.3.2. Vapores, gases y material particulado

Se deben principalmente a los procesos de soldadura (vapores y gases), pintura (diluyentes y
acetonas), lijado (polvo de masilla), tapiceria (pegamentos), manipulacion de fibra de vidrio
(resinas), abrasién (particulas metélicas) y demas actividades que intervengan en el cambio de

la atmosfera del taller (Figura 76).
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Figura 76. Vapores, gases y material particulado

Material particulado

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

4.3.3. Residuos peligrosos y/o especiales

Estos residuos estdn categorizados por el Ministerio del Ambiente con la siguiente

codificacion:

e (C.2905: Desechos de pintura, barniz, solventes, liquido de frenos, aceites minerales u
otros productos quimicos peligrosos fuera de especificaciones.

e NE-40: Luminarias, lamparas, tubos fluorescentes y focos ahorradores que contengan
mercurio.

e NE-42: Material absorbente contaminado con hidrocarburos como: wypes, palos,

trapos, aserrin, barreras absorbentes y otros materiales solidos absorbentes.

En lo referente a estos residuos el taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja
esta registrado en el Ministerio del Ambiente desde el 25 de enero del 2017 como generador
de desechos peligrosos y/o especiales con el numero SUIA-01-2017-MAE-CZ7-DPAL-00058,

lo cual hace que el taller tenga un aspecto favorable en relacion al impacto ambiental.
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4.4, ldentificacion y Evaluacion del Impacto Ambiental

Los Estudios de Impactos Ambientales son estudios técnicos que a través de un conjunto de
procedimientos permiten visualizar de antemano la identificacion y cuantificacion de los dafios
y/o beneficios resultantes de la ejecucion de un determinado proyecto o actividad y que
posibilitan tomar medidas correctoras (prevencion, mitigacion y/o compensacion) de los

efectos negativos.

Para (Fernandez-Vitora, 2009) “El impacto ambiental es la diferencia entre la situacion del
medio ambiente futuro modificado, tal y como se manifestaria como consecuencia de la
realizacion del proyecto, y la situacion del medio ambiente futuro tal como habria evolucionado
normalmente sin tal actuacion...” (p. 25), tal y como se esquematiza en la Figura 77 al proponer

un indicador ambiental respecto al tiempo.

Figura 77. Impacto ambiental

Proyecto iniciado Situacion
sin proyecto

Impacto
ambiental

Situacion
con proyecto

Indicador ambiental

Tiempo

Fuente: (Sanchez L. E., 2010, p. 28)
Elaborado por: El Autor

4.4.1. Metodologia

Segun (Martinez, 2010) “El rapido crecimiento que tuvo la Evaluacion de Impacto Ambiental
condujo a la adopcion de maltiples metodologias para la identificacion y la evaluacién de los

impactos ambientales que un determinado proyecto, obra o actividad puede causar sobre el
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ambiente en caso de ser ejecutado” (p. 47). Las principales metodologias para la evaluacién de

impactos ambientales se clasifican en las siguientes categorias (Tabla 52).

Tabla 52. Clasificacion general de las metodologias de EIA

Métodos Descripcion

Métodos Ad- La identificacion, cuantificacion y evaluacion de los impactos las realizan

Hoc un grupo de especialistas convocados para ese efecto y generalmente sin
ninguna guia preestablecida.
Consisten en tablas de doble entrada dtiles para la identificacion de

Matrices impactos a través de la interaccion de los factores ambientales con las
acciones del proyecto. Presentan la informacion en forma de matriz
determinando asi relaciones causa-efecto entre acciones e impactos.
Presentan acciones y/o impactos comdnmente asociados con ciertas etapas

Listados de determinados proyectos, de los cuales los analistas seleccionan los
posibles impactos del proyecto.

Métodos de Se basan en la elaboracion de una serie de mapas de factores ambientales

superposicion

que se superponen para indicar el area de mayor impacto.

Presentan las relaciones temporales y causativas entre impactos a través

Redes de la elaboracion de esquemas que ilustran cuales son los impactos
directos e indirectos.
Modelos de Técnicas utilizadas para predecir estados futuros de pardmetros
. - ambientales especificos, por ejemplo, modelos de dispersion de particulas
simulacion . S .
en el aire, modelos de contaminacion de corrientes, etc.
Evaluacion Métodos en los cuales se emplean formas de ponderacion para asignar
cualitativa pesos de importancia relativa en cada uno de los impactos o caracteristicas

de los impactos

Métodos
integrales

ambientales, destacando asi los mas significativos.

Hacen posible la valoracion cualitativa y cuantitativa de los Impactos
ambientales, mediante adopcion y medicién de indicadores ambientales y
funciones de transformacion que permiten su comparacion directa.

Fuente: (Erazo, 1998, p. 234)

Elaborado por: El Autor
Para la evaluacion del impacto ambiental del area citada en esta investigacion se utilizara la

metodologia de Evaluacion Cualitativa de los Impactos.
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4.4.1.1. Metodologia evaluacion cualitativa

Para (Fernandez-Vitora, 2009) “La metodologia cualitativa corresponde a un método matricial
que se ha hecho comdn porque combina la evaluacion cualitativa y evaluacién cuantitativa.
Basicamente, se fundamenta en la metodologia de matrices causa-efecto, derivadas de la matriz
de Leopold con resultados cualitativos y de la metodologia del Instituto Battelle-Columbus con
resultados cuantitativos...” (p. 73). En la Figura 78 se establecen las consideraciones a seguir

de la metodologia de evaluacion cualitativa.

Figura 78. Diagrama metodoldgico evaluacion cualitativa

/ Recopilacion y analisis de la
informacion

< Diagnéstico ambiental

Primera fase

Identificacion de elementos
de medios susceptibles de
\ sufrir cambios

A

/ Elaboracion de la matriz de

identificacion de impactos
ambientales potenciales

Interpretacion y ponderacion
de los impactos

Segunda fase

Consideraciones finales

\

Fuente: (Fernandez-Vitora, 2009, p. 73)
Elaborado por: El Autor
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Segun (Fernandez-Vitora, 2009, p. 95), la calificacion de la importancia del impacto se
calcula con los valores asignados a los atributos (Tabla 53). De acuerdo a la calificacion el
impacto se cataloga como Irrelevante (0 <l <25), Moderado (25 < | < 50), Severo (50 <1< 75)

o Critico (75 < 1).

Tabla 53. Atributos de los impactos en el calculo de la importancia en la metodologia

NATURALEZA INTENSIDAD (1)
- Baja 1
Impacto beneficioso + Meéia 5
Alta 4
Impacto Perjudicial - Muy Alta 8
Total 12
EXTENSION (EX) MOMENTO (MO)
Puntual 1 Largo Plazo 1
Parcial 2 Medio Plazo 2
Extenso 4 Inmediato 4
Total 8 Critico (+4)
Critico (+4)
PERSISTENCIA (PE) REVERSIBILIDAD (RV)
Fugaz 1 Corto Plazo 1
Temporal 2 Medio Plazo 2
Permanente 4 Irreversible 4
SINERGIA (SI) ACUMULACION (AC)
Sin Sinergismo 1 Simple 1
Sinérgico 2 Acumulativo 4
Muy Sinérgico 4
EFECTO (EF) PERIODICIDAD (PR)
Indirecto 1 Irregular o discontinuo 1
Directo 4 Periddico 2
Continuo 4
RECUPERABILIDAD (RB)
De manera inmediata 1 Si 1 >025; impacto irrelevante
. >25<50;
Bl cl e Mo
Mitigable 4 Si | >75; impacto Critico
Irrecuperable 8

Fuente: (Fernandez-Vitora, 2009, p. 95)
Elaborado por: El Autor
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44.1.1.1. Ponderacion de los factores ambientales

En lo concerniente a la ponderacién de los factores ambientales (Martinez, 2010) manifiesta

que:

Los factores ambientales presentan importancias distintas, en cuanto mayor 0 menor sea su
contribucion a la situacion ambiental. Considerando que cada factor representa s6lo una
parte del ambiente, es importante disponer de un mecanismo segun el cual todos se puedan
analizar en conjunto para tener una dimension de la situacion general. Por este motivo es
necesario llevar a cabo la ponderacion de los factores ambientales, teniendo en cuenta la
contribucidn a la situacion del ambiente, estos valores de ponderacion se usaran el calculo

del Impacto Ambiental Total.

4.4.2. Evaluacion

Para la evaluacion del impacto ambiental en el area de metal mecanica del taller de carrocerias
de la Cooperativa de Transportes Loja, se utilizd la matriz de identificacion, descripcion y
evaluacion de los impactos ambientales (Tabla 55) y la matriz de cuantificacién de los impactos
ambientales (Tabla 56), las cuales fueron adaptadas para seguir los parametros de la
metodologia de evaluacién cualitativa por parte de la consultora ambiental Ing. Mg. Sc. Raquel
Hernandez, docente de la Universidad Internacional del Ecuador. Los criterios tomados para la
elaboracion de la matriz de identificacion, descripcién y evaluacion de los impactos

ambientales se los presenta en la Tabla 54.

La ponderacion es calculada mediante la formula:

M = Magnitud R = Reversibilidad
P=Mx*I)+ (R+ D) Donde:
I = Importancia D = Duracién
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Tabla 54. Criterios tomados para la elaboracién de la matriz

Criterio Criterio
(+) positivo
(-) negativo
(N) neutro
(X) previsible

(1) baja intensidad
Magnitud (2) moderada intensidad Reversibilidad
(3) alta intensidad

(Pr) primario
Tipo (Sc) secundario
(Ac) Acumulativo

Naturaleza

(2) reversible
(2) no reversible

(0) sin importancia

(1) menor importancia L) I [ £

Importancia (2) moderada importancia Duracion g; In;red(;anlczjlzpolazo
(3) importante gop
(I) improbable (C) corto plazo
Certeza (D) probable Tiempo en aparecer (M) mediano plazo
(C) cierto (L) largo plazo

Fuente: Ing. Mg. Sc. Raquel Hernandez — Consultora Ambiental
Elaborado por: El Autor

Se ha seleccionado un numero de caracteristicas ambientales por cada uno de los
componentes que generalmente son considerados para efectuar la realizacion de una evaluacion
de impacto ambiental, con la finalidad de realizar un analisis adecuado mediante los criterios
propuestos en la Tabla 54. Es necesario mencionar que para lograr un adecuado analisis de las
actividades que se realizan en el taller, se ha realizado una sintesis de las mismas identificando

tres fases de evaluacion:

1. Recepcion de vehiculos y revision previa, la cual corresponde a las actividades que
se dan desde que ingresa una unidad al taller hasta que se asigna el personal operativo
para trabajar.

2. Mantenimiento y/o reparacion, corresponde a todas las actividades y procesos que
se realizan para que el vehiculo quede en prefectas condiciones.

3. Verificacion y entrega.
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Tabla 55. Matriz de identificacion, descripcion y evaluacion de los impactos ambientales

ACTIVIDADES CRITERIOS DE EVALUACION DE IMPACTOS
]
- (&)
g S
IMPACTOS B © 7 8 8 c
COMPONENTES Recepcion de . e N o 'S < ) c < o s}
AMBIENTALES vehiculos y revision Marltee;;:rrr;ceg: o VleEﬁiES " E £ g 3 g 3 3 § s g
previa @ @ : £ &8 8 F § 5 3 8 ¢t
@ z = E g ° g 5 S
£
o
X Modificacion del suelo ) 1 1 D Sc 2 2 M S 5
A TIERRA X X Derrames y fugas ) 2 3 D Ac 2 4 C S 12
Eliminacion de residuos
X X solidos ) 3 3 C Pr 1 1 C S 11
B AGUA X X Cantidad de agua ) 3 3 D Pr 2 4 L S 15
X Calidad del agua ) 2 3 D Ac 2 4 L S 12
X X X Emisiones ) 3 3 C Pr 2 4 C S 15
fo ATMOSFERA X X Material particulado ) 3 3 C Pr 1 2 C S 12
X X Ruido y vibraciones ) 3 3 C Pr 1 1 C S 11
X X Malos olores ) 2 2 Cc Sc 1 1 C S 6
Arboles, Arbustos y 0
D FLORA hierbas
X Micro flora (N) 1 1 D Sc 2 4 M N 7
Aves 0
E FAUNA Micro fauna 0
Empleo (+) 3 3 C Pr 1 4 C S 14
F ECOS(,\)Ig:\AOmO X X X Salud y seguridad (+) 3 3 C Sc 1 4 M S 14
Comercio 0

Fuente: Ing. Mg. Sc. Raquel Hernandez — Consultora Ambiental
Elaborado por: El Autor
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ACCIONES DEL PROYECTO

TOTAL TOTAL TOTAL

DESCRIPCION DEL TIPO DE IMPACTO
POR COMPONENTE AMBIENTAL

COMPONENTES AMBIENTALES 1 2 3 ) N) 0 TOTAL
A N 6 H NG ® N O TOTALES POSITIVOS NEGATIVOS
A TIERRA -12 -28 -11 0 0 51 51 Medio Nulo Medio
B AGUA -15 =27 0 0 42 42 Medio Nulo Medio
C ATMOSFERA -44 -44 -32 0 0 120 120 Alto Nulo Alto
D FLORA 7 0 7 0 7 Bajo Nulo Nulo
E FAUNA 0 0 0 0 Nulo Nulo Nulo
SOCIO-
F ECONOMICO 28 28 28 84 0 84 Alto Alto Nulo
TOTAL (+) 28 28 28 168 304
TOTAL (N) 0 7 0 14
TOTAL (-) 71 99 43 426
TOTAL 99 134 71 304 608
DESCRIPCION
DEL TIPO DE TOTALES Medio Alto Alto
IMPACTO
POR POSITIVOS Bajo Bajo Bajo
ACCIONES
DEL NEGATIVOS Alto Alto Alto
PROYECTO

Fuente: Ing. Mg. Sc. Raquel Hernandez — Consultora Ambiental

Elaborado por: El Autor
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4.4.3. Resultados

Una vez aplicada la metodologia de evaluacion cualitativa mediante las matrices propuestas se

puede decir que:

Desde el punto de vista de la descripcién del tipo de impacto por acciones del proyecto se
establece que la accion que provoca el mayor impacto negativo (99), es el mantenimiento y/o
reparacion que equivalente al 32,57%, mientras que la accion con el maximo positivo se da en

las tres etapas (28), que equivale al 9,21%.

Desde el punto de vista de la descripcion del tipo de impacto por componente ambiental se
determina que el mayor impacto negativo (120) se produce en el componente atmdsfera, y
representa el 39,47% del total de impactos negativos mientras que el maximo positivo (84)

equivalente al 27,63%, se produce en el aspecto socio-econémico.

Por lo tanto, los impactos totales generados por las actividades del taller de carrocerias de
la Cooperativa de Transportes Loja son 608, de los cuales el 27,63% (168) son positivos, el
2,30% (14) son neutros; y 70,07% (426) son negativos, y de acuerdo a la calificacién de la
importancia del impacto presentada en la Tabla 53 se encontrd que el impacto que producen

las actividades del taller es SEVERO.

4.5. Propuestas de Mitigacion del Impacto Ambiental

(Sanchez L. E., 2010), afirma que “Las acciones propuestas con la finalidad de disminuir la
magnitud o la importancia de los impactos ambientales adversos se denominan medidas

mitigadoras o de atenuacion” (p. 318).

El orden de preferencia para las medidas mitigadoras se indica en el Figura 79.
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Figura 79. Medidas mitigadoras

Evitar impactos y prevenir riesgos

Disminuir o minimizar impactos
negativos

Compensar impactos negativos que
no se pueden evitar o disminuir

Recuperar el ambiente degradado al
final de cada etapa del ciclo de vida
del emprendimiento

Fuente: (Sanchez L. E., 2010, p. 319)
Elaborado por: El Autor

La matriz de evaluacion muestra que el valor de calificacion de impacto ambiental es

altamente significativo, es por esto que se presentan las siguientes propuestas.

1. Control del ruido

e Mantenimiento adecuado de la maquinaria y aparatos usados en los procesos de
reparaciones de las unidades de transporte.

e Dotacion de implementos basicos de seguridad industrial en especial de protectores
auriculares.

e Reducir las emisiones sonoras, apagando las unidades de transporte que se
encuentren estacionadas, mientras se realizan las actividades de reparaciones o

revisiones.
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2. Manejo de desechos

Manejo de desechos sélidos no peligrosos.

o Se deberd disponer de forma adecuada los desechos solidos domiciliarios

clasificandolos en reciclables y no reciclables que se produzcan en el area
administrativa y bafios. Para los desechos del area operativa, se adecuara un
area especial la misma que debe contar con su respectiva sefializacion,
cubierta y piso impermeabilizado, para evitar que los desechos entren en
contacto con el suelo, la lluvia o el sol.

Los recipientes para almacenamiento de desechos sélidos, deben ser de tal
forma que se evite el contacto de éstos con el medio.

Los recipientes retornables para almacenamiento de desechos sélidos
domiciliarios y comerciales, deberan ser lavados frecuentemente, de tal
forma que sus condiciones sanitarias sean inobjetables. Para el caso de los
desechos so6lidos degradables y no degradables que se generen en la zona
administrativa; estos deber ser recolectados y almacenados en los recipientes
de color verde y negro que entrega el municipio de Loja a sus usuarios y que

ya han sido adquiridos por el propietario del taller.

Manejo de desechos solidos peligrosos.

o Los movimientos de desechos peligrosos y/o especiales generados, deberan

hacerse previo a la realizacion de: registros sobre el origen de los desechos,

cantidades producidas, transporte utilizado y destino de los desechos.
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Se debe dar a los desechos peligrosos y/o especiales, el manejo previsto en
el marco legal aplicable y los lineamientos establecidos por el Ministerio del
Ambiente.

Manejar de forma separada los desechos peligrosos y/o especiales y los
residuos industriales no peligrosos.

Envasar los desechos peligrosos y/o especiales en recipientes que retnan las
condiciones de seguridad y demas lineamientos establecidos en la normativa
ambiental nacional o internacional.

Etiquetar los desechos peligrosos y/o especiales de acuerdo a los
lineamientos establecidos por la normativa ambiental nacional o
internacional.

Los deméas previstos en el marco legal aplicable y los lineamientos
establecidos por el Ministerio del Ambiente.

En el area administrativa se deberad disponer uno o mas recipientes para la
recoleccion de estos desechos los mismos que deben estar debidamente
rotulados; para almacenarlos al interior del taller se adecuara un area
especial, la misma que debe contar con su respectiva sefializacion y cubierta,

para evitar que los desechos entren en contacto con el suelo, la lluvia o el sol.

Manejo de desechos liquidos peligrosos.

o Se deberé disponer de forma adecuada los desechos liquidos peligrosos que

se produzcan en el &rea operativa perteneciente al area de metal mecénica del

taller; en estos sitios se dispondré de recipientes individuales de polietileno
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para almacenar temporalmente solventes, disolventes, pinturas, aceites
usados, etc.

o Para almacenar estos desechos al interior del taller, se adecuard un &rea
especial la misma que debe contar con su respectiva sefializacion, cubierta,
piso impermeabilizado y medidas para el control de incendios; para evitar
que los desechos entren en contacto con el suelo, la lluvia o el sol y prevenir
algun tipo de contingencia.

o Debido a que el taller carece de una gestion adecuada de desechos
industriales, se propone que se entregue estos desechos a un gestor
legalmente autorizado para su gestion integral.

o Es imprescindible que el taller disponga de hojas de registro de generacion
de este tipo de desechos, asi como de hojas de entrega — recepcion; igual
criterio se debe tener para la gestion de desechos sélidos peligrosos y no

peligrosos citados en parrafos anteriores.

e Manejo de chatarra metalica, plastica y cartones.

o Estos desechos deberan manipularse, almacenarse y transportarse con
precaucion a fin de evitar accidentes e incidentes.

o Deberéan ser dispuestos temporalmente en el area destinada para este fin la
misma que debe contar con su respectiva cubierta y piso impermeabilizado.

o Los desechos de metal, cartdn y plasticos deberan ser recolectados de manera
diferenciada y podran ser entregados a recicladores que cuenten con

permisos ambientales que hubiera en el area.
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3. Capacitacion y educacion ambiental

e Capacitacion sobre normas para el manejo de desechos solidos y liquidos.

o Se debe solicitar el apoyo de una institucion que maneje temas de gestion
ambiental, de gestién de desechos, como el Ministerio de Ambiente.
Municipio de Loja, para que personal idéneo, capacite y eduque en el tema

ambiental a todo el personal.

4. Programa de contingencias

e Derrames de Combustibles y Sustancias Peligrosas.

o Las superficies que estan siendo utilizadas para el mantenimiento de los
automotores, son vulnerables frente a derrames de hidrocarburos o cualquier
tipo de sustancia quimica peligrosa, debido principalmente a accidentes o
practicas deficientes. Estos derrames daran como resultado la contaminacion
del suelo afectado, y dependiendo de la severidad del evento afectaran la

calidad del agua y del suelo del sector.

e Respuesta ante Derrames de Sustancias Quimicas.

o Las acciones inmediatas a seguir frente a la contingencia de un derrame de

productos quimicos se basaran especificamente en la Guia de Respuesta a

Emergencias con Materiales Peligrosos proporcionada por la Secretaria
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Técnica de Gestion de Productos Quimicos Peligrosos, del Ministerio del
Ambiente del Ecuador. En esta guia se ubica una lista de productos quimicos
peligrosos aprobado por las Naciones Unidas, con su respectivo nimero de
identificacion y guia de respuesta. La guia de respuesta contiene en detalle
los planes de contingencia para cada uno de los productos quimicos alli
descritos. La guia deberé estar disponible en la administracion para el grupo

de respuesta.

e Procedimientos de Respuesta ante Derrames de Combustible.

o Se hard una evaluacion rapida de las caracteristicas del derrame, evaluando
principalmente el volumen, y definiéndolo como mayor o menor,
considerando que un derrame menor es un volumen de hidrocarburo
derramado hasta 55 galones. Un derrame mayor es aquel cuyo volumen
derramado es mayor a 55 galones.

o Contener el derrame o descarga para prevenir la diseminacién de la
contaminacion. El derrame debera represarse mediante arena u otros
materiales.

o Limpieza del derrame; para tal efecto se usaran palas, picos, entre otros.

o Detener el derrame, sin exponerse a la contaminacion.

o Evitar tocar los recipientes dafiados sin los equipos apropiados de proteccién
personal.

o Prevenir que el derrame alcance cauces naturales, colocando barreras de
arena alrededor del derrame.

o Reportar el incidente al Jefe del taller de carrocerias.
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e Ademas se debe recordar que un plan de contingencia no se declarara concluido
mientras no se reporten evidencias documentadas de que la mayor afectacion de
impacto ha sido superada y las labores pendientes de realizar son Gnicamente labores
de mitigacion.

e Se debera colectar la mayor informacion posible (fotos, videos, etc.) a manera de
evidencia de la respuesta o acciones emprendidas de manera que se encuentren
disponibles para las entidades de control o para satisfacer las inquietudes de la

comunidad y personas afectadas por este tipo de accidentes.

5. Programa de relaciones comunitarias

Concientizacion ambiental a las comunidades del area de influencia directa del taller de

carrocerias (El Plateado - Belén).

La Cooperativa de Transportes Loja, a través de la Administracién del taller de carrocerias
debera apoyar y/o brindar charlas de educacion ambiental a las escuelas de educacién basica
que se ubican en el barrio El Plateado y Belén, con el proposito de que nifios y adolescentes se
concienticen sobre la importancia de cuidar el medio ambiente local, asi mismo conozcan la

gestion ambiental que la empresa hace en las instalaciones del taller de carrocerias.

6. Programa de control y monitoreo

Con esta medida se pretende que la Autoridad Ambiental Nacional, la Autoridad Ambiental
de Aplicacion Responsable y las demas instituciones o personas involucradas, cumplan con su

cometido.
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7. Programa de cierre y abandono

En su momento, el abandono de todas las instalaciones del taller, asi como de equipos,
infraestructura, etc., debe desarrollarse observando estrictamente las normas de seguridad
laboral e industrial. A la fecha que el taller deje de operar, el terreno debe ser utilizado segin
el permiso de uso de suelo que GAD municipal de Loja conceda; en ese caso se debe observar

lo siguiente:

e Terminar oficialmente todas las actividades que se desarrollen en el taller.

e Proceder a desmontar todos los equipos, instalaciones, maquinaria que estén en las
instalaciones del taller.

e Desmontar todas las bombas, motores, tableros eléctricos, sistemas de alarma y contra
Incendios.

e Evacuar completamente todos los recipientes de aceites nuevos y usados, materiales
inflamables y productos terminados existentes en el taller.

e Evacuar todos los desechos generados en el taller.

e Evacuar todo el mobiliario, accesorios y materiales de oficina.

e Desconectar las lineas eléctricas que hayan sido instaladas, sélo dejar aquellas que se
vayan a utilizar en la etapa de abandono y desmantelamiento del taller.

e Limpiar los drenajes, librandolos de desechos que pudieran obstruirlos.

e Evacuar los desechos y contenidos de las trampas de lodo y grasa, canales, conductos,

etc.

e Todos los materiales de desecho y escombros producto del desmontaje de las

instalaciones, seran evacuados y dispuestos correctamente, reutilizados o vendidos, la
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chatarra puede ser vendida a empresas recicladoras y los escombros llevados a una
escombrera municipal autorizada.
e Levantar un acta del estado en el cual se realiza el abandono del lugar; y ponerla a

conocimiento del GAD municipal de Loja.

Se propone que luego del cierre y abandono del taller, este espacio sea utilizado como una
zona de parqueo temporal de las unidades de la Cooperativa que no estén con turnos de

recorrido.
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Capitulo 5

5. Marco legal

En el Ecuador, la aplicacion de la seguridad industrial estd basada en una serie de parametros

legales fundamentados en leyes, decretos, resoluciones, reglamentos y normas, de los cuales se

mencionan los siguientes:

Constitucién de la Republica del Ecuador.

Decision 584 de la CAN, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Convenios internacionales ratificados por el pais.

Caodigo del Trabajo.

Decreto ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.

Reglamento General de Riesgos del Trabajo.

Reglamento Interno de Seguridad y Salud.

Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccion y Obras Publicas.

Ley Organica de salud.

Normas INEN.

Acuerdos ministeriales y resoluciones del IESS.

Con estos antecedentes el marco legal de este trabajo de investigacion estara sustentado por:

5.1. Constitucion de la Republica de Ecuador

(Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008) Establecida por la Asamblea Nacional

Constituyente en su Titulo seis <<Régimen de desarrollo>>, Capitulo sexto <<Trabajo y
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produccion>>, Seccidn tercera <<Formas de trabajo y su retribucién>>, Art. 326, numerales 5

y 6, establece en su parte pertinente:

Art. 326.- “...El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios:

5. Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y

propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.

6. Toda persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o enfermedad, tendra

derecho a ser reintegrada al trabajo y a mantener la relacion laboral, de acuerdo con la

ley...”.

5.2. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

Las normas del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (Decision 584, 2004),
acogidas por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) en su Capitulo tercero
<<Gestion de la seguridad y la salud en los centros de trabajo — obligaciones de los

empleadores>>, Art. 11, 12, 13 y 14, establece en su parte pertinente:

Art. 11.- “...en todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a disminuir los
riesgos laborales. Estas medidas deberan basarse, para el logro de este objetivo, en
directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su entorno como

responsabilidad social y empresarial...”.

Art. 12.- “...los empleadores deberan adoptar y garantizar el cumplimiento de las medidas
necesarias para proteger la salud y el bienestar de los trabajadores, entre otros, a través de

los sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo...”.
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Art. 13.- “...los empleadores deberan propiciar la participacion de los trabajadores y de sus
representantes en los organismos paritarios existentes para la elaboracién y ejecucion del
plan integral de prevencion de riesgos de cada empresa. Asimismo, deber&n conservar y
poner a disposicion de los trabajadores y de sus representantes, asi como de las autoridades

competentes, la documentacion que sustente el referido plan...”.

Art. 14.- “..los empleadores seran responsables de que los trabajadores se sometan a los
examenes médicos de pre-empleo, periddicos y de retiro, acorde con los riesgos a que estan
expuestos en sus labores. Tales exdmenes seran practicados, preferentemente, por médicos
especialistas en salud ocupacional y no implicaran ningln costo para los trabajadores y, en

la medida de lo posible, se realizaran durante la jomada de trabajo...”.

5.3. Convenios internacionales ratificados por el Pais

Segun (Ministerio del Trabajo, 2017), los Convenios de la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT) relacionados a la Seguridad y Salud en el Trabajo ratificados por la Republica

del Ecuador son:

C29: Convenio sobre el trabajo forzoso.

e (C45: Convenio sobre el trabajo subterraneo.

e C77: Convenio sobre el examen médico de los menores.

e (C81: Convenio sobre la inspeccion del trabajo.

e (C113: Convenio sobre el examen medico de los pescadores.
e (C115: Convenio sobre la proteccién contra las radiaciones.
e (C119: Convenio sobre la proteccion de la maquinaria.

e C120: Convenio sobre la higiene.
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e (C121: Convenio sobre las prestaciones en caso de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales.

e C124: Convenio sobre el examen de los menores.

e C127: Convenio sobre el peso maximo.

e (C136: Convenio sobre el Benceno.

e (C139: Convenio sobre el cancer profesional.

e (C148: Convenio sobre el medio ambiente de trabajo.

e C149: Convenio sobre el personal de enfermeria.

e (C152: Convenio sobre seguridad e higiene.

e (C153: Convenio sobre la duracién del trabajo y periodos de descanso.

e (C162: Convenio sobre el asbesto.

5.4. Codigo del Trabajo

(Codigo del Trabajo, 2012) en su Titulo uno <<Del contrato individual de trabajo>>, Capitulo
tercero <<De los efectos del contrato de trabajo>>, Art. 38 <<Riesgos provenientes del
trabajo>>; Capitulo quinto <<De la duracion maxima de la jornada de trabajo>>, Art. 64
<<Reglamento interno>>y en su Titulo cuarto <<De los riesgos del trabajo>>, Capitulo quinto
<<De la prevencion de los riesgos, de las medidas de seguridad e higiene, de los puestos de
auxilio, y de la disminucién de la capacidad para el trabajo>>, Art. 410 <<Obligaciones
respecto de la prevencion de riesgos>>, Art. 434 <<Reglamento de higiene y seguridad>> y

Art. 436 <<Suspension de labores y cierre de locales>>, establece en su parte pertinente:

Art. 38.- “...los riesgos provenientes del trabajo son de cargo del empleador y cuando, a

consecuencia de ellos, el trabajador sufre dafio personal, estard en la obligacion de
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indemnizarle de acuerdo con las disposiciones de este Codigo, siempre que tal beneficio no

le sea concedido por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social...”.

Art. 64.- “...Las fabricas y todos los establecimientos de trabajo colectivo elevaran a la
Direccion Regional del Trabajo en sus respectivas jurisdicciones, copia legalizada del

horario y del reglamento interno para su aprobacion.

Sin tal aprobacién, los reglamentos no surtiran efecto en todo lo que perjudiquen a los

trabajadores, especialmente en lo que se refiere a sanciones...”.

Art. 410.- “...Los empleadores estan obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de

trabajo que no presenten peligro para su salud o vida...”.

Art. 434.- “.. En todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con mas de diez
trabajadores, los empleadores estan obligados a elaborar y someter a la aprobacion del
Ministerio de Trabajo y Empleo por medio de la Direccion Regional del Trabajo, un

reglamento de higiene y seguridad, el mismo que seré renovado cada dos afos...”.

Art. 436.- “...El Ministerio de Trabajo y Empleo podréa disponer la suspension de actividades
o el cierre de los lugares o medios colectivos de labor, en los que se atentare o afectare a la
salud y seguridad e higiene de los trabajadores, 0 se contraviniere a las medidas de seguridad
e higiene dictadas, sin perjuicio de las demas sanciones legales. Tal decision requerira

dictamen previo del Jefe del Departamento de Seguridad e Higiene del Trabajo...”.

5.5. Decreto ejecutivo 2393

(Decreto ejecutivo 2393, 1986) Conformado por el Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo en su Titulo uno
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<<Disposiciones generales>>, Art. 1 <<Ambito de aplicacion>>, Art. 11 <<Obligaciones de
los empleadores>> numerales 1 y 2, y en su Titulo siete <<Incentivos responsabilidades y
sanciones>>, Art. 186 <<de la responsabilidad>> numerales 1, 2 y 3, establece en su parte

pertinente:

Art. 1.- “...Las disposiciones del presente Reglamento se aplicaran a toda actividad laboral
y en todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencion, disminucion o

eliminacion de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente de trabajo...”.

Art. 11.- “...Son obligaciones generales de los personeros de las entidades y empresas

publicas y privadas, las siguientes:

1. Cumplir las disposiciones de este Reglamento y demas normas vigentes en materia de

prevencion de riesgos.

2. Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que puedan afectar a la

salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares de trabajo de su responsabilidad...”.

Art. 186.- “...De la responsabilidad:

1. Laresponsabilidad por incumplimiento de lo ordenado en el presente reglamento y demas
disposiciones que rijan en materia de prevencién de riesgos de trabajo abarca, en general, a
todas las personas naturales o juridicas que tengan relacion con las obligaciones impuestas

en esta materia.

2. Las responsabilidades econdmicas recaeran directamente sobre el patrimonio individual
de la empresa respectiva, sin perjuicio de las acciones que en consideracion a dichas

responsabilidades pueda, en su caso, ejercitar la empresa contra terceros.
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3. Las responsabilidades laborales que exijan las Autoridades Administrativas por
incumplimiento de las disposiciones del presente Reglamento, seran independientes de

aquellas de indole penal o civil que consten en la Legislacion Ecuatoriana...”.

5.6. Acuerdo ministerial MDT 2015 - 0141

(Acuerdo ministerial MDT-2015-0141, 2015) En su Capitulo uno <<Del objeto, competencia
y obligatoriedad del registro>>, Art. 3; y el Capitulo dos <<Del reglamento de higiene y

seguridad>>, Art. 6 y 7; en su parte pertinente establece:

Art. 3.- “...De la obligatoriedad. - El empleador con mas de diez trabajadores debera registrar
el reglamento de higiene y seguridad, 0 sus respectivas renovaciones de acuerdo con la

naturaleza de la gestion...”.

Art. 6.- ““...Vigencia y renovacion. - La vigencia del reglamento de higiene y seguridad sera
de dos afios, y del comité de un afio, los cuales seran contados desde la fecha de su
aprobacién; transcurrido dicho plazo, el empleador debera actualizar el correspondiente

registro...”.

Art. 7.- “...De la socializacion del reglamento. - El empleador deberéa poner en conocimiento
de todos los trabajadores el contenido del reglamento de higiene y seguridad, incluidas sus
actualizaciones, ya que las disposiciones contenidas en éste seran de aplicacion

obligatoria...”.

5.7. Resolucion 390 (Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo)

(Resolucion No. C.D.390, 2011) Del consejo directivo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad

Social, conformada por el Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo, en su
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Capitulo uno <<Generalidades sobre el seguro de riesgos del trabajo>>, Art. 1 <<Naturaleza>>
y en su Capitulo sexto <<Prevencion de riesgos del trabajo>>, Art. 50 <<Cumplimiento de

normas>>; establece en su parte pertinente:

Art. 1.- “...De conformidad con lo previsto en el Art. 155 de la Ley de Seguridad Social
referente a los lineamientos de politica, el Seguro General de Riesgos del Trabajo protege
al afiliado y al empleador, mediante programas de prevencion de los riesgos derivados del
trabajo, acciones de reparacion de los dafios derivados de accidentes del trabajo vy
enfermedades profesionales u ocupacionales, incluida la rehabilitacion fisica y mental y la

reinsercion laboral...”.

Art. 50.- “...Las empresas sujetas al régimen de regulacion y control del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, deberan cumplir las normas dictadas en materia de
Seguridad y Salud en el Trabajo y medidas de prevencion de riesgos del trabajo establecidas
en la Constitucion de la Republica, convenios y tratados internacionales, Ley de Seguridad
Social, Codigo del Trabajo, reglamentos y disposiciones de prevencion y de auditoria de

riesgos del trabajo...”.

5.8. Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccion y Obras Publicas.

(Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccién y Obras Publicas, 2008), en su Titulo
segundo <<Disposiciones generales>>, Capitulo uno <<Obligaciones de los empleadores>>,

Art. 3, literales m y p, establece en su parte pertinente:

Art. 3.- “...Los empleadores del sector de la construccion, para la aplicacion efectiva de la

seguridad y salud en el trabajo deberan:
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m. Presentar en el Ministerio de Trabajo, para su aprobacién el Reglamento Interno de
Seguridad y Salud, o en su caso, los planes minimos de prevencion de riesgos para obras o
servicios especificos a prestar. Tales documentos deberan ser revisados y actualizados cada
dos afios y siempre que las condiciones laborales se modifiquen, con la participaciéon de

empleadores y trabajadores;

p. Implantar un programa de prevencidn de riesgos el mismo que contemplara los siguientes

aspectos:

1. Politica en Seguridad y Salud en el Trabajo.

2. Plan y/o manual de Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo.
3. Reglamento interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

4. Procedimientos para las actividades de la organizacion.

5. Instrucciones de trabajo.

6. Registros del sistema de prevencion de riegos...”

5.9. Ley Organica de Salud

(Ley Orgénica de Salud Nro. 67, 2012) Publicada en el Registro Oficial Suplemento No. 423,
en su Libro dos <<Salud y seguridad ambiental>>, Titulo Unico, Capitulo quinto <<Salud y

seguridad en el trabajo>>, Art. 118; establece en su parte pertinente:

Art. 118.- “...1os empleadores protegeran la salud de sus trabajadores, dotandoles de
informacion suficiente, equipos de proteccion, vestimenta apropiada, ambientes seguros de
trabajo, a fin de prevenir, disminuir o eliminar los riesgos, accidentes y aparicion de

enfermedades laborales...”.
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Capitulo 6

6. Innovacion tecnoldgica

“Durante los ualtimos afios, la sociedad ha experimentado un proceso acelerado de
transformacion cientifica y tecnologica que ha generado importantes cambios a nivel

economico, politico y social” (Vilcacundo, 2014, p. 4).

6.1. Definiciones

Las siguientes definiciones ayudaran al analisis y planteamiento de la innovacién tecnoldgica

en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.

6.1.1. Innovacion

La innovacion es la introduccion de un nuevo, o significativamente mejorado, producto
(bien o servicio), de un proceso, de un nuevo método de comercializacion o de un nuevo
método organizativo, en las practicas internas de la empresa, la organizacion del lugar de

trabajo o las relaciones exteriores. (OCDE & Eurostat, 2005, pag. 56)

6.1.2. Actividades innovadoras

(OCDE & Eurostat, 2005) Manifiestan que: “Las actividades innovadoras corresponden a todas
las operaciones cientificas, tecnologicas, organizativas, financieras y comerciales que

conducen efectivamente, o tienen por objeto conducir, a la introduccién de innovaciones...”

(p. 57).
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Se distinguen cuatro tipos que se detallan en la Tabla 57.

Tabla 57. Tipos de innovacion

Tipo Concepto Objetivo
Se  corresponde con la
introduccién de un bien o de un Las innovaciones de producto pueden
Servicio nuevo, o utilizar nuevos conocimientos o

Innovaciones
de producto

Innovaciones
de proceso

Innovaciones
de
mercadotecnia

Innovaciones
de
organizacion

significativamente mejorado, en
cuanto a sus caracteristicas
(técnicas, funcionales,
componentes 0 materiales), o en
cuanto al uso al que se destina.

Es la introduccion de un nuevo, o
significativamente mejorado,
proceso de produccién o de
distribucion. Ello implica
cambios significativos en las
técnicas, métodos de produccion,
los materiales y/o los programas
informaticos.

Es la aplicacion de un nuevo
método de comercializacion que
implique cambios significativos
del disefio o el envasado de un
producto, su posicionamiento, su
promocion o su tarificacion.

Es la introduccién de un nuevo
método organizativo en las
practicas, la organizacion del
lugar de trabajo o las relaciones
exteriores de la empresa.

tecnologias, o basarse en nuevas
utilizaciones o combinaciones de
conocimientos o0 tecnologias ya
existentes.

Los métodos de produccion incluyen
las técnicas, equipos Yy programas
informaticos utilizados para producir
bienes o servicios. Como ejemplo
cabe citar la introduccion de nuevos
equipos automatizados en una cadena
de fabricacion o la instalacion de un
disefio asistido por ordenador para el
desarrollo de un producto.

Las innovaciones de mercadotecnia

tratan de satisfacer mejor las
necesidades de los consumidores, de
abrir nuevos mercados o0 de

posicionar en el mercado de una
nueva manera un producto de la
empresa con el fin de aumentar las
ventas.

Las innovaciones de organizacion
pueden tener por objeto mejorar los
resultados de una empresa reduciendo
los costes administrativos o de
transaccion, mejorando el nivel de
satisfaccién en el trabajo o reduciendo
los costes de los suministros.

Adaptado de: (OCDE & Eurostat, 2005, pp. 58-64)

Elaborado por: El Autor
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6.1.4. Gestion de tecnologia

Para (Probert, Phaal, & Farrukh, 2000) La gestion de tecnologia se puede entender como la
aplicacion de un conjunto de practicas que le permiten a la empresa una estrategia en materia
de tecnologia, congruente con sus planes de negocio. Citado en (CONCAMIN y Foro

Consultivo Cientifico y Tecnologico, 2016).

6.1.5. Producto

“...Cualquier bien o servicio, 0 la combinacién de ambos, que se ofrece con la finalidad de

satisfacer los derechos del consumidor” (Casa, 2008, p. 233).

6.1.6. Proceso productivo

“Toda transformacién de factores en un producto acabado mediante una determinada técnica”

(Casa, 2008, p. 231).

6.1.7. Produccion

“Cantidad de productos que son obtenidos por una empresa en su conjunto, o bien por una
seccién o unidad de trabajo, en el transcurso de un periodo de tiempo delimitado...” (Casa,

2008, p. 231).

6.1.8. Servicio

“Producto de la actividad de una persona fisica o juridica destinado a la satisfaccion de
necesidades econdmicas, que no se presenta bajo la forma de un bien material” (Casa, 2008, p.

266).
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6.2. Marco legal para la propuesta de innovacion

(Cooperativa de Transportes Loja, 2017) Conformado por el Estatuto y Reglamento Interno de
la Cooperativa de Transportes Loja, en su Seccion treceava <<Comision de Adquisiciones>>,

Art. 112; establece en su parte pertinente:

Art. 112.- “...La Cooperativa contara con una Comision de Adquisiciones, integrada de
acuerdo al Reglamento de Adquisiciones, la Asamblea General, el Consejo de
Administracion y el Gerente podran efectuar la celebracion de contratos o realizar
inversiones, previo al cumplimiento de los niveles de autorizacion contemplados en el
mismo reglamento de Adquisiciones, para lo cual en el ambito de su competencia
presentaran las respectivas proformas y propuestas, cumpliendo con el debido proceso...”

(pp. 88-89).

En el reglamento también se manifiesta que la Cooperativa en todo momento respetara los
niveles y cupos de autorizacion dispuestos por el Reglamento Especializado para las

Adquisiciones, los mismos que especifican en la Tabla 58.

Tabla 58. Niveles y cupos de autorizacion de inversiones

Niveles Desde Hasta
Asamblea General Mas de 40 RBU Cualquier monto
Consejo de Administracion Mas de 20 RBU 40 RBU
Gerente y Presidente Mas de 10 RBU 20 RBU
Gerente 0 10 RBU

Nota: RBU = Remuneracién basica unificada
Fuente: (Cooperativa de Transportes Loja, 2017, p. 89)
Elaborado por: El Autor

Con estos antecedentes, establecidos en el marco legal de la Cooperativa de Transportes
Loja, se determina que esta propuesta de renovacion tecnoldgica es viable y solo tendria que

ser sometida a consideracion en las instancias pertinentes de la institucion.
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6.3. Analisis de la situacion actual

En el plan estratégico del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja,
especificamente en su vision, se menciona que, “el taller tiene la meta de ser una empresa
altamente competitiva para lograr ser reconocida y posicionarse dentro del mercado local y
regional”. Para lograr este cometido, la inversion en tecnologia y la mejora continua se
convierten en los dos pilares fundamentales sobre los que el taller debe consolidar su

crecimiento.

En el area de metal mecénica se encuentran la mayoria de equipos, maquinas y herramientas
de todo el taller y es en donde se ejecutan un sinnumero de procesos industriales que
intrinsecamente deben estar de la mano con nuevas tecnologias, por lo tanto, a esta area se le

debe dar especial atencion en materia de innovacion.

En base a la constatacidn visual de las maquinas, equipos y herramientas y a la informacion
del inventario levantada en las multiples visitas realizadas al area de metal mecanica del taller
de carrocerias de la Cooperativa Transportes Loja, se puede resumir que en el taller se encontrd
un porcentaje considerable de enseres que se encuentran en estado regular o en mal estado,

siendo esto consecuencia de la manipulacién excesiva o de la terminacion de su vida util.

Cabe recalcar que las maquinas que se encuentran en estado regular son de vital importancia
para el funcionamiento 6ptimo del &rea de metal mecéanica del taller, por ejemplo, sin
soldadoras no se realizaria un proceso fundamental para la reparacion y mantenimiento de los

automotores de la Cooperativa.

En la Tabla 59 se detallan las maquinas y equipos que estan por cumplir su vida util.
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Tabla 59. Maquinas y equipos que estan por cumplir su vida util

Cant. Detalle Marca Modelo  Estado  Valor
1 S_o_ldadora autdgena con Regular 500,00
cilindro
1  Taladro pedestal 5/8 Rexon Rdm170f Regular 96,00
1  Taladro pedestal 20mm Rdm2001f Regular 80,78
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 580,00
1  Soldadora segunda Lincoln A 225 Regular 99,30
1  Soldadora segunda Lincoln A 225 Regular 99,30
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 320,00
1  Soldadora Lincoln A 225 Regular 320,00
1 (lertadora eléctrica de hierro Dewalt Regular 336,00
1  Cabezote compresor 5 HP Coleman Regular 772,80
Powermate
1  Entenalla 8" Stanley 83-132  Regular 60,00
1 Cizalla p/plancha tool Regular 179,20
1 _C?g;a lateral hidraulica 20 Mega Regular 125,00
1 Amoladora 9" Dewalt Regular 300,00
1  Pistola de gravedad Regular 38,61
1  Taladro Makita Regular 110,01

TOTAL 4017,00

Fuente: Secretaria del taller de carrocerias de Cooperativa de Transportes Loja
Elaborado por: El Autor

6.4. Propuesta de innovacion tecnologica

Mediante la utilizacion de tecnologias mas eficientes en los diferentes procesos industriales
que se llevan a cabo en el area de metal mecanica, se lograra incrementar la productividad en
el area operativa, controlar los costos y minimizar el impacto ambiental si fuese el caso

necesario.

Para la propuesta de innovacion tecnoldgica se tomé como punto de partida la matriz de
factores relativos a los objetos y los efectos de la innovacién propuesta en el manual de Oslo
(OCDE & Eurostat, 2005, pag. 124), con la finalidad de identificar el tipo de innovacion que

se adecue a las necesidades de la area de metal mecéanica del taller.



149

En la Tabla 60 se desarrolla la matriz de factores relativos a los objetos y los efectos de la

innovacion en el area de metal mecanica del taller.

Tabla 60. Factores relativos a los objetos y los efectos de la Innovacién

Referidos a

Innovaciones
de producto

Innovaciones
de proceso

Innovaciones
organizativas

Innovaciones de
mercadotecnia

Competencia, demanda y mercados

Reemplazar los enseres progresivamente retirados
Aumentar la gama de los bienes y servicios

Desarrollar productos respetuosos con el medio ambiente

X X X X

Aumentar o mantener la cuota de mercado
Introducirse en nuevos mercados

Aumentar la visibilidad o la exposicion de productos

Reducir el plazo de respuesta a las necesidades de los
clientes

Produccion y distribucion

Mejorar la calidad de los bienes y servicios X

Mejorar la flexibilidad de la produccién o la prestacion
del servicio

Aumentar la capacidad de produccion o de prestacion del
servicio

Reducir los costes laborales unitarios

Reducir el consumo de materiales y de energia X
Reducir los costes de disefio de los productos

Reducir las demoras en la produccién

Cumplir las normas técnicas del sector de actividad X

Reducir los costes de explotacion vinculados a la
prestacion de servicios

Aumentar la eficiencia o la rapidez del aprovisionamiento
y/o del suministro de los bienes o servicios

Mejorar la capacidad en cuanto a tecnologias de la
informacion

X X X X X

X

Organizacion del lugar de trabajo

Mejorar la comunicacion y la interaccion entre las
distintas actividades de la empresa

Intensificar la transferencia de conocimientos con otras
organizaciones y el modo de compartidos

Aumentar adaptabilidad a las distintas demandas de los
clientes

Establecer relaciones mas estrechas con la clientela

Mejorar las condiciones de trabajo

Varios

Reducir el impacto medioambiental o mejorar la sanidad
y la seguridad

Respetar las normas

12

10

Adaptado de: (OCDE & Eurostat, 2005, p. 124)
Elaborado por: El Autor
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Con los valores encontrados en la Tabla 60 se determina que la innovacion de proceso es
la mas conveniente para el &rea de metal mecénica del taller; ademas, de acuerdo a la definicion
presentada en la Tabla 57, esta es la innovacion donde se introduce un nuevo proceso, método,

técnica, material, equipo o programa en la linea de produccién de un producto o servicio.

Como el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes
Loja estd destinado a brindar el servicio de reparacién o mantenimiento de las unidades

pertenecientes a la institucion, la innovacion de proceso es viable.

La propuesta de innovacion de proceso en el area de metal mecanica del taller estara guiada

hacia la adquisicion de nueva maquinaria que mejore los tiempos de produccion.

En este punto se tomaran en cuenta las siguientes consideraciones:

La maquinaria indicada en la Tabla 59 se debe de cambiar de manera prioritaria

debido a que estan por cumplir o ya cumplieron su vida util.

e Existen maquinas y herramientas que necesitan ser repuestas con otras de las mismas
caracteristicas.

e Existe maquinaria que debe ser reemplazada por tecnologia moderna para agilitar
los procesos de produccion (innovacion de proceso).

e Se debe analizar el proceso donde interviene cada maquina o herramienta y

recomendar si se debe innovar o solo se debe reemplazar la maquinaria por otra de

similares caracteristicas.

En la Tabla 61 se indica el criterio de innovacion tecnoldgica tomado para cada maquina y

herramienta propuesta en la Tabla 59.
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Tabla 61. Maquinas y herramientas propuestas para innovacion

Criterio . i
: . e Proceso industrial al
Maquina Marca Modelo innovacion
o que pertenecen
tecnologica
Soldadora lquales
autdgena con g - Soldadura
- caracteristicas
cilindro
Taladro pedestal Rexon Rdm170f Iguales L Taladrado
5/8 caracteristicas
Taladro pedestal RAM2001f Iguales o Taladrado
20mm caracteristicas
Soldadora Lincoln A 225 Iguales L Soldadura
caracteristicas
Sielikleloln Lincoln A 225 Iguales - Soldadura
segunda caracteristicas
Soldadora Lincoln A 225 Iguales . Soldadura
segunda caracteristicas
Soldadora Lincoln A 225 Nueva tecnologia  Soldadura
Soldadora Lincoln A 225 Nueva tecnologia  Soldadura
Cortadora
eléctrica de Dewalt Nueva tecnologia  Desbastado y corte
hierro 14"
Cabezote Coleman Iguales Abastet;lmlento de
compresor 5 L herramientas
Powermate caracteristicas "
HP neumaticas
0 Iguales -
Entenalla 8 Stanley 83-132 - Prensado y auxiliares
caracteristicas
Cizalla Iguales
- Corte
p/plancha tool caracteristicas
Gata lateral lquales
hidraulica 20 Mega g (e Prensado
caracteristicas
Ton.
Amoladora 9" Dewalt Iguales . Desbastado
caracteristicas
Pistola de Iguales .
‘s Pintura
gravedad caracteristicas
Taladro Makita lguales Taladrado

caracteristicas

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: EIl Autor

Como resultado del analisis se establece que las maquinas y herramientas cuyo criterio de
innovacion es el de nueva tecnologia son las que se deben cambiar por maquinas modernas

para efectuar la innovacion de proceso.
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6.4.1. Innovacién de maquinaria que mejore los tiempos de produccion

En la innovacion de procesos se propone que para agilizar técnicas de produccion y mejorar
los tiempos en la elaboracidn de trabajos, se lo puede lograr mediante la aplicacion de nuevas

tecnologias.

Los procesos que se innovaran en el area de metal mecanica del taller de carrocerias seran:

e Proceso de soldado

e Proceso de corte

A continuacidn, se detallara los procesos que se innovaran y la maquinaria que se necesita

para esta innovacion.

6.4.1.1. Proceso de soldado

Para efectuar el proceso de soldadura en el area de metal mecéanica del taller, se tiene a

disposicion cinco soldadoras, por lo que este proceso es apto para la propuesta de innovacion.

6.4.1.1.1. Soldadoras

En el area de metal mecanica existen cinco soldadoras de arco eléctrico para electrodo revestido

marca Lincoln modelo A225 (Figura 80).

Si bien es cierto la propuesta de innovacion va guiada a este proceso con la implementacion
de nuevas tecnologias, sin embargo las soldadoras de arco eléctrico para electrodo revestido
también cumplen funciones especificas en el area de metal mecanica; por lo tanto, se plantea
que tres de las cinco soldadoras de arco eléctrico sean reemplazadas por maquinas de similares

caracteristicas y las dos restantes sean reemplazadas por una maquina de tecnologia moderna.



Figura 80. Soldadora de arco eléctrico marca Lincoln modelo A225

TR
Fuente: R‘egistro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor
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En este caso la innovacion de proceso que se propone, es la implementacion de una

soldadora MIG (soldadura de un metal con gas inerte); en el mercado existe un sinnimero de

marcas que ofrecen este tipo de méaquina, para efectos de esta propuesta se tomard como

referencia a la soldadora MIG Powertec 271c de la marca Lincoln (Figura 81).

Figura 81. Soldadora MIG marca Lincoln modelo Powertec 271c

Fuente: (Lincoln Electric, 2017)
Elaborado por: El Autor

Las especificaciones técnicas de la maquina de soldar que se propone se muestran en la

Tabla 62.
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Especificaciones

Tipo de proceso

Marca

Modelo

Conexion a red

Tension de alimentacion
Frecuencia de operacion

Salida nominal

Corriente de entrada

Rango salida

Rango diametro alambre tubular
Rango velocidad alimentacion hilo
Dimensiones (AL x AN x L)
Peso neto

MIG (soldadura de un metal con gas
inerte)
Lincoln

Powertec 271c

1 fase

230V calcc

50-60 Hz

255A /26.8V @ 20%
32A

35-255A
0.6-1.2mm

1-20 m/min

765 mm x 427 mm x 850 mm
83 kg

Adaptado de: (Lincoln Electric, 2017)
Elaborado por: El Autor

Para (Rowe & Jeffus, 2008) las ventajas que ofrece las soldadura MIG con respecto a la

soldadura convencional por arco con electrodo (o varilla) son numerosas. Las ventajas de la

soldadura MIG son las siguientes:

e Es facil de aprender. El soldador puede aprender a utilizar el equipo de soldadura

MIG con pocas horas de capacitacion y practica. Puede que se necesite mas tiempo

para dominar los ajustes del equipo.

e Puede producir soldaduras de mejor calidad, mas rapidamente y con mas

consistencia que las convencionales de electrodo recubierto.

e Se puede utilizar baja corriente para soldar metales finos.

e Las altas velocidades de soldadura y las bajas corrientes evitan que las areas

adyacentes se dafien debido al calor con pérdida de resistencia y flexion.

e El pequerio bafio de fusidn se controla facilmente.
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e Tolera aberturas y desajustes. Las aberturas se pueden soldar realizando varias
soldaduras de puntos, una encima de otra.

e Se puede soldar metales de diferentes espesores utilizando el mismo didmetro de
hilo.

e Son faciles de iniciar en el punto correcto porque el hilo no se energiza hasta que se
pulsa el gatillo de la pistola.

e Produce un minimo desperdicio de elementos consumibles de soldadura (alambre y
gas).

e Se puede soldar en todas las posiciones (Figura 82), porque el bafio de fusién es

pequefio y el metal se funde muy rapidamente.

La soldadura de paneles de acero con oxiacetileno se realiza en unas 4 horas; una soldadora
MIG puede hacer el mismo trabajo en 30 minutos aproximadamente. La soldadura MIG no
se limita a reparaciones de carrocerias. También es ideal para soldaduras de escapes,
reparacion de soportes mecanicos e instalacion de ganchos de arrastre y parachoques. Casi
cualquier soldadura que se haga por arco o con gas se puede hacer mas rapidamente con
soldadura MIG. Ademas es posible soldar laminas de aluminio y fundiciones de aluminio,

como cajas de transmision agrietadas, cabezas de cilindros y colectores de admision. (p. 2).

Segun (Lincoln Electric, 2017) las soldadoras MIG Powertec 271C son multifuncionales, es
decir tiene la potencia requerida para aplicaciones de soldadura ligera y para trabajos en
construccion de ligera, media e industrial. Este tipo de soldadora se alimenta de hilo de 0,6 mm
a 1,2 mm (acero suave, inoxidable y tubular) en bobinas B300 y S200. Por dltimo estas

maquinas son de facil maniobrabilidad gracias a su robusto carro y grandes ruedas traseras.
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Figura 82. Posiciones del soldar
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Nota: “Las posiciones de soldadura se refieren exclusivamente a la posicion del eje de la
soldadura en los diferentes planos a soldar. Basicamente son cuatro las posiciones de soldar
y todas exigen un conocimiento y dominio perfecto del soldador para la ejecucion de una
unién de soldadura” (Lorca Maturana , 2009, p. 12).

Fuente: (Rodriguez, 2001, p. 31)

Elaborado por: El Autor

El precio de la soldadora MIG Lincoln Powertec 271C segun la empresa Soldaduras Ambato

es de 2.100,00 ddlares americanos incluidos accesorios (Figura 83).

Figura 83. Precio Soldadora MIG Lincoln Powertec 271c incluido tanque de CO2

(54 Soldaduras Ambato

soluciones para el soldador

LN MIG POWERTEC 271C
incluido IVA

Recuperado de:
https://www.facebook.com/www.soldadurasambato.com.ec/photos/a.1535528413364917.1073741831.1476260712625021/178890220469

4202/7type=3&theater
Elaborado por: El Autor
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En conclusién, una soldadora MIG ofrece un sinnimero de ventajas sobre las soldadoras de
arco eléctrico con electrodo revestido y al incorporar una maquina como la propuesta se estaria
innovando en el proceso de soldadura y asi se cumpliria el objetivo de la innovacién de proceso

que se planteo.

6.4.1.2. Proceso de corte

Para efectuar el proceso de corte de tubos y perfileria metéalica en el area de metal mecénica
del taller, se tiene a disposicion una cortadora de metal, la cual es apta para la propuesta de

innovacion.

6.4.1.2.1. Cortadoras de metal

En el area de metal mecéanica existe la cortadora de metales de 14" marca Dewalt como se

puede ver en la Figura 84.

Figura 84. Cortadora de metales de 14" marca Dewalt

Fuente: Registro fotogréafico del Autor
Elaborado por: EIl Autor

En este caso, la innovacién de proceso que se propone es la implementacion de la cortadora
de metales de 14" de disco de carburo, en el mercado existe un sinnimero de marcas que
ofrecen este tipo de maquina, para efectos de esta propuesta se tomara como referencia a la

cortadora LC1230 de la marca Makita (Figura 85).



Figura 85. Cortadora de Metales Makita LC1230 de 14"

Recuperado de: http://www.makita.es/tool/22112/L.C1230.html

Elaborado por: El Autor
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La comparacion de las especificaciones técnicas entre la cortadora existente y la propuesta

se detalla en la Tabla 63.

Tabla 63. Comparacién técnica de las cortadoras de metales

Especificaciones

Cortadora existente

Cortadora propuesta

Tipo de disco (Figura 86)
Marca

Modelo

Diametro del disco
Tension de alimentacién
Frecuencia de operacion
Amperes

Potencia maxima
Caballos de potencia
Velocidad sin carga
Traba de eje

Traba rapida

Peso de la herramienta

Disco de abrasion
Dewalt

D28710-B3

14"

120 V calcc

50-60 Hz

150A

2200 W

4.0 HP

3800 rpm

Si

Si

16 kg

Mango ergonémico
Sistema de prensado rapido

Disco sierra de carburo
Makita

LC1230

14"

120 V calcc

50-60 Hz

150 A

1750 W

4.0 HP

1300 rpm

Si

Si

19.3 kg

Mango ergonémico
Sistema de prensado rapido

Adaptado de: (Dewalt, 2017) y (Makita, 2017)

Elaborado por: El Autor



159

Figura 86. Tipos de disco para corte de metales

Disco de abrasion Disco sierra de carburo

Fuente: (Makita, 2017)
Elaborado por: El Autor

Segun (Dewalt, 2017) Las ventajas de contar con una cortadora de metal con disco de

carburo sobre una cortadora con disco de abrasion son:

Versatilidad de corte. Al cortar una gran variedad de materiales incluyendo metales

ferrosos y no ferrosos.

e Al usar un disco con punta de carburo al opuesto de un disco abrasivo, hace que el
cambio de los mismos sea de menos frecuencia.

e Corta 4 veces mas rapido que las sierras tronzadoras y 8 veces mas rapido que las
sierras de banda portatil.

e El disco de punta de carburo de 14” provee un costo por corte menor comparado a
los discos abrasivos.

e Dientes de carburo especialmente disefiados para rendir cortes rapidos, precisos y

limpios lo cual ahorra dinero y tiempo comparado con los discos abrasivos.

Es la sierra de mayor capacidad de corte en el rango de sierras portatiles.

Para demostrar la eficacia y eficiencia de la maquina se ha realizado una demostracion por

parte de la empresa Makita, en la cual se muestra una comparacion con una cortadora de disco
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de abrasion al procesar un retazo de angulo de 50mm x 50mm x 6mm. Los resultados obtenidos

en dicha demostracién se muestran a continuacion:

e Eltiempo de mecanizado de la pieza con la maquina propuesta es alrededor de cinco
veces menor que el de la cortadora de abrasion (Figura 87), por ende, se ahorraria

tiempo de produccion.

Figura 87. Tiempo de mecanizado

Y
“High Speed

- rc
L B

7)

L_ C N + 3) 4
i o Tl e
MetallCluttinglSaw, AbrasivelW/h eeh;i“

Fuente: (Makita [MakitaVideos], 2012)
Elaborado por: El Autor

e Corte sin abrasién, por ende, no hay sobrecalentamiento de la pieza procesada como

se puede apreciar en la Figura 88.

Figura 88. Bajas temperaturas

4:0‘“'
e - o0

/Metal Cutting Saw Abrasive Wheel

Fuente: (Makita [MakitaVideos], 2012)
Elaborado por: El Autor

e Al no existir sobrecalentamiento de la pieza procesada no hay desprendimiento de

viruta incandescente (Figura 89).
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Figura 89. Menor temperatura

Fuente: (Makita [MakitaVideos], 2012)
Elaborado por: El Autor

e Se puede manipular la pieza mecanizada inmediatamente después del corte, sin

esperar a que enfrie, ya que ésta no toma temperatura. (Figura 90).

Figura 90. Piezas sin temperatura

Low Temperature

Metal Cutting.Saw Abrasive Wheel

Fuente: (Makita [MakitaVideos], 2012)
Elaborado por: El Autor

e Se evita que la pieza tenga que pasar a otros procesos para retirar el exceso de
material fundido por el disco de abrasion (Figura 91), por lo tanto, nuevamente se

ahorra tiempo en produccion.

Figura 91. Exceso de material fundido

Metal Cutting Saw Abrasive Wheel

Fuente: (Makita [MakitaVideos], 2012)
Elaborado por: El Autor
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En el Ecuador el precio de la cortadora de metales Makita LC1230 de 14" segln la
publicacion de la pagina de comercio electronico www.olx.com es de 1.100,00 dolares

americanos. El enlace de publicacion se lo puede ver en la Figura 92.

Figura 92. Precio cortadora de metal

KX - I

CORTADORA DE METAL MAKITA LC1230 DISCO CARB
URO

$1.100

a8 B
v ! i -
Recuperado de: https://guayaquil.olx.com.ec/cortadora-de-

metal-makita-1c1230-disco-carburo-iid-930230365
Elaborado por: El Autor

Por importacion directa desde los Estados Unidos, el costo seria de 979,09 dolares
americanos y esto se lo realizaria desde la pagina de comercio electronico www.amazon.com.

El enlace de publicacion y los detalles de la compra se los puede ver en la Figura 93.

Figura 93. Precio cortadora de metal por importacion directa

ctricas » Herramientas Eléctricas » Sierras » Sierras para Metal
Makita
Makita LC1230 - Sierra de corte de metal

WA WYy v 115 opiniones de clientes | 46 preguntas respondidas

=¥

US$419.00 + US$366.02 depdsitos de tasas de importacion a Ecuador Detalles ~
Disponible.

Este articulo se envia a Loja, Ecuador. Mas informacion

Vendido y enviado por Amazon.com.

* 4 x mas rapido de corte en tubo de luz, angulo de

hierro, tubos, cables y mis de canales abrasivos de Calcula tus impuestos y gastos de envio

corte
+ Potente motor de 15 Amp @ 120 voltios

» Mango en forma para un ficil agarre

Resumen del pedido

Envio a Jose Ludefia Maldo- Loja ¥

N, ”
ke’ I B B

* Larga duracion con punta de carburo hoja para Productos $419.00
costo eficiente, limpio y corte preciso; pricticamente Gastos de envio estimados ¥ $194.07
sin Burr Total antes de impuestos $613.07
+ lock-off botdn evita accidentales de partida Impuestos estimados $0.00
Impuestos de importacion $366.02
Importe total estimado $979.09

Recuperado de:
https://www.amazon.com/gp/product/B00004YOLV/ref=ox_sc_act_title_2?ie=UTF8&psc=1&smid=ATVPDKIKXODER

Elaborado por: El Autor
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En conclusion, la cortadora de metales con disco de carburo ofrece amplias ventajas sobre
las cortadoras tradicionales, por lo que, si se incorpora una maquina como la propuesta se
estaria innovando uno de los tantos procesos industriales que se dan en el area de metal

mecanica del taller y asi se cumpliria el objetivo de la innovacion de proceso que se planted.

Si se llegare a implementar esta propuesta de innovacion, el personal que trabaja en el area
de metal mecanica del taller deberd recibir la capacitacion técnica y especifica para la

manipulacion de esta maquina.

6.5. Inversién

Al acoger esta propuesta de innovacion de proceso, la Cooperativa de Transportes Loja estaria

invirtiendo la cantidad de 3.200,00 dolares americanos (Tabla 64).

Tabla 64. Inversién

Magquina Precio (%)
Soldadora MIG Lincoln Powertec 271c Incluido Tanque De Co2 2100,00
Cortadora de Metales Makita LC1230 de 14" 1100,00
Total 3200,00

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Debido a que el monto de la inversion no supera las 10 remuneraciones bésicas unificadas,
la compra puede ser efectuada solamente con la autorizacion del Gerente de la Cooperativa

como se lo dictamina en la Tabla 57.
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Capitulo 7

7. Plan de seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja

7.1. Introduccion

Debido a la complejidad de las diversas actividades que generan los procesos de produccién
propios de cada industria y a la modernizacion a la que se encuentran obligadas para
mantenerse en linea con las normas y parametros reglamentarios dictados por parte de los
organismos de control, se emplea un volumen cada vez mayor de recursos humanos

debidamente capacitado acorde a las &reas donde desempefiaran sus funciones.

Es este sentido, dicha mano de obra calificada requiere de la implementacion continua de
medidas de seguridad, de prevencion y de innovacion tecnoldgica, para lograr satisfacer la
necesidad de contar con los lineamientos y acciones que se requieren al momento de reducir o

en su defecto eliminar los riesgos, accidentes y enfermedades propias de cada puesto de trabajo.

Los accidentes de trabajo, provocados ya sea por errores humanos o por la manipulacion y
uso inadecuado de instalaciones, equipos y herramientas, son las causas mas importantes para
el aumento de los indices de accidentabilidad en el trabajo y es indudable que estos accidentes

afectan directa o indirectamente al circulo social del trabajador.

Dada la importancia del tema de seguridad industrial en cualquier empresa, es pertinente
Ilevar a cabo la aplicacion de medidas preventivas direccionadas a mejorar las condiciones de

trabajo, seguridad y salud de los actores que interviene en un trabajo especifico que en nuestro
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caso los llamaremos trabajadores o personal. Por ende, este capitulo esta enfocado a la
elaboracion de propuesta de un Plan de seguridad industrial en el &rea de metal mecanica del
taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja que se ajuste a la realidad de la

empresa, a sus actividades, a sus procesos y a sus procedimientos.

La presente propuesta debe cumplir con las leyes y reglamentos conforme lo exige el Seguro
General de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) vy el
Ministerio del Trabajo; sus objetivos se deben enfocar mejorar las condiciones de trabajo y

seguridad de los trabajadores.

7.2. Reglamento interno de Seguridad Industrial

De conformidad con el articulo 434 del Cddigo de Trabajo “...En todo medio colectivo y
permanente de trabajo que cuente con mas de diez trabajadores, los empleadores estan
obligados a elaborar y someter a la aprobacion del Ministerio de Trabajo y Empleo por medio
de la Direccion Regional del Trabajo, un reglamento de higiene y seguridad, el mismo que sera

renovado cada dos afios...”.

La Cooperativa de Transportes Loja posee un Reglamento Interno de Seguridad Industrial
y Salud Ocupacional direccionado a todos los centros operativos y administrativos elaborado
el 20 de marzo del 2014, es decir, para cumplir con el articulo 434 del Cédigo de Trabajo, esta
normativa deberia ser renovada para una nueva aprobacion y por otro lado el documento no
esta ajustado a las necesidades del taller de carrocerias. Este Reglamento se lo puede encontrar

en la pagina web “cooperativaloja.com.ec” en la pestafia de descarga de documentos.

En vista que la empresa s6lo cuenta con un Reglamento Interno de Seguridad Industrial y

Salud Ocupacional direccionado a todos los centros operativos Yy administrativos
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desactualizado, y luego de haber analizado los riegos presentes en el area de metal mecénica
del taller de carrocerias, se propone la estructura juridica con la que deberd contar el
Reglamento de Seguridad Industrial para taller de carrocerias de la Cooperativa y este debera
ser elaborado o adaptado del reglamento existente por un profesional calificado en la rama

adecuada para este fin.

El reglamento debe contener temas de importancia tanto para el empleador como para el
trabajador como lo indica el formato modelo de Reglamento Interno de Seguridad y Salud
facilitado por el Ministerio del Trabajo del Ecuador. La normativa debera ir detallada en trece

capitulos, los cuales se mencionan a continuacion:

e CAPITULO I.- Datos generales.

e CAPITULO Il.- Disposiciones reglamentarias.

e CAPITULO Ill.- De la gestion de seguridad y salud.

e CAPITULO IV.- De la prevencion de riesgos en poblaciones vulnerables.

e CAPITULO V.- De la prevencion de riesgos propios del taller de carrocerias de
la Cooperativa de Transportes Loja.

e CAPITULO VI.- De los accidentes mayores.

e CAPITULO VII.- De la sefializacion de seguridad.

e CAPITULO VIII.- De la vigilancia de la salud de los trabajadores.

e CAPITULO IX.- Del registro e investigacion de los accidentes mayores.

e CAPITULO X.- De la formacion y capacitacion en prevencion de riesgos.

e CAPITULO XI.- De los equipos de proteccion personal.

e CAPITULO XII.- De la gestion ambiental.

e CAPITULO XIlII.- Disposiciones generales o finales.



167

7.3. Propuesta

La presente propuesta para la elaboracion del plan de seguridad industrial en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, esta dirigida a
establecer un Sistema de Gestion de Seguridad tendiente a la administracion eficiente y eficaz
de los recursos estratégicos con que cuenta la institucion. Con el objeto de encontrar resultados
e integrar una cultura de seguridad en la estructura organica de la entidad. En la Figura 94 se

presenta el logotipo que identificara la propuesta del plan de seguridad industrial.

Figura 94. Logotipo del plan de seguridad industrial

P
DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS
COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

VIZIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIiiiii

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Este logotipo estara incorporado en los documentos habilitantes para la ejecucion del plan
de seguridad industrial, con excepcién de algunos ficheros que llevaran la variante que se

presenta en la Figura 95.

Figura 95. Variante de logotipo del plan de seguridad industrial

PLAN DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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7.4. Objetivos

7.4.1. Objetivo General

Prevenir y evitar que los riesgos derivados de las actividades laborales, ocasionen lesiones,

enfermedades, pérdidas humanas, materiales y dafios al medio ambiente.

7.4.2. Objetivos Especificos

1. Cumplir con la legislacion vigente aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo,
exigido por el Seguro General de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social y el Ministerio del Trabajo.

2. Difundir las politicas de seguridad industrial para la prevencion de riesgos en el trabajo.
3. Crear entre empleadores y trabajadores practicas laborales seguras basadas en el

beneficio que brinda la aplicacion de un plan de seguridad industrial.

7.5. Justificacion

La seguridad industrial es una rama que se ocupa de las normas, procedimientos y estrategias,
que se destinan a garantizar las condiciones personales y materiales de trabajo, la prevencién
de accidentes y la optimizacion de recursos, fortaleciendo asi la competitividad y la

productividad de la empresa.

Es por esto que para el taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja es
fundamental implementar sistemas de gestion que garanticen el cumplimiento de la legislacién

vigente aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Estructurar y proponer un Plan de Seguridad Industrial en el area de metal mecénica del

taller de carrocerias, conlleva al disefio estratégico practico y operativo para la aplicacion de
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parametros de prevencion, reduccidn y mitigacion de riesgos del trabajo el mismo que es

compatible con la politica empresarial.

7.6. Beneficios de la aplicacion de un plan de seguridad industrial

El implementar y llevar a efecto un plan de seguridad industrial para lograr un ambiente seguro

en el area de trabajo, trae beneficios tanto para el empleador como para el empleado.

7.6.1.

7.6.2.

Beneficios para el empleador

Disminucion de accidentes laborales.

Disminucion de costos por accidentes laborales.

Altos niveles de produccién.

Mejor ambiente laboral.

Disminucion del tiempo que se pierde ya sea al momento de atender al personal
accidentado o en la interrupcion de los procesos efectivos.

Evitar multas y sanciones, formales y pecuniarias, cumpliendo con la legislacion
vigente.

Evitar o disminuir gastos que derivan directamente de los accidentes y enfermedades
profesionales como: Primeros auxilios, lesiones, indemnizaciones, dafio de los equipos,
herramientas o instalaciones, etc.

Evitar repeticiones de accidentes.

Beneficios para el empleado:

Reduccidn de riesgos de accidentes.
Mejor calidad de vida para el empleado y por ende para su familia.

Mayor expectativa de vida al reducir riesgos de trabajo.
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7.7. Estructura administrativa

El gobierno, direccion y control interno del taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja, se ejercerda por medio de los niveles indicados en el organigrama que se
despliega en la Figura 96.

Figura 96. Estructura administrativa del taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja
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——Operario zapatas

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.8. Politica de seguridad industrial

Es politica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, mantener una
estrategia preventiva adecuada, integrando planes de seguridad industrial basados en el
profundo compromiso por brindar un ambiente seguro y confortable para todos los miembros

que laboran en el area de metal mecanica.
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Siendo consecuentes con esta afirmacion, la administracion de taller de carrocerias de la

Cooperativa de Transportes Loja se compromete a:

1. Cumpliry hacer cumplir la legislacion vigente en materia de Seguridad Industrial.

2. Establecer los medios necesarios para alcanzar los objetivos que permitan promover
la seguridad industrial en los trabajadores.

3. Proporcionar los recursos fisicos y econdmicos indispensables para que los procesos
que se efectlan en el area de metal mecéanica sean realizados de manera adecuada
acorde a los principios de seguridad industrial.

4. Garantizar las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores del area de metal
mecanica del taller, promoviendo y manteniendo una cultura de prevencion, control
y evaluacion de riesgos laborales.

5. Mantener programas continuos de formacion y capacitacion en materia de seguridad

industrial y prevencién de riesgos.

7.8.1. Alcance

Debido a que la politica de seguridad afecta a toda el area de metal mecanica del taller de
carrocerias, debera ser divulgada a todo el personal que trabaja en la misma, pudiendo llegar

incluso a las demaés areas que conforman la totalidad del taller.

7.8.2. Notificacion

Se trata de desarrollar una cultura de seguridad industrial en todos los estamentos que
conforman el area de metal mecéanica, en la cual se aseguren comportamientos y habitos de
trabajo seguros. Para esto, se debe redactar una circular en la que se evidencie la politica

propuesta en este plan de seguridad industrial. Esta circular debera firmarse por la autoridad
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méaxima del taller y distribuirse a todo el personal, incluso seria recomendable que se la

publique en lugares estratégicos del taller.

7.9. Principios

Segun (INSHT, 2003) “Un conjunto de principios debera reflejar fundamentalmente los valores

éticos de la empresa en su compromiso con las personas que la constituyen y con la sociedad...”

(p. 12).

Con el objeto de alcanzar los niveles mas altos de seguridad en el area de metal mecanica

del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se declaran los siguientes

principios:

Brindar una atencion de calidad y calidez a toda persona que necesite los servicios que
se prestan en el area de metal mecénica del taller.

En el marco del respeto a la normativa establecida por las entidades del Estado
Ecuatoriano, el taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja estd
comprometido con el resguardo sus trabajadores, la sociedad y el medio ambiente.
Mejorar continuamente los servicios, procesos y actividades, para que toda tarea
realizada en el area de metal mecénica se la realizase con las debidas medidas de
seguridad.

Los accidentes e incidentes de trabajo generados en el &rea de metal mecénica seran
atendidos oportunamente y se buscard una gestion adecuada que permita adoptar las
medidas para la identificacion, evaluacion y control de los posibles riesgos.

El recurso mas importante que tiene el area de metal mecanica es el recurso humano,
por ende, se tomara en cuenta sus opiniones al momento de efectuar cualquier accién

que lo afecte directamente.
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e Se dispondra de un plan de capacitacion para todo el personal que labora en el area de

metal mecanica en las tareas que realicen.

7.10. Comité de seguridad e higiene del trabajo

(Decreto ejecutivo 2393, 1986) Conformado por el Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo en su Titulo uno
<<Disposiciones generales>>, Art. 14 << De los comités de seguridad e higiene del trabajo>>

numerales 1, establece en su parte pertinente:

Art. 14.-“...1. En todo centro de trabajo en que laboren més de quince trabajadores debera
organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo integrado en forma paritaria por
tres representantes de los trabajadores y tres representantes de los empleadores, quienes de
entre sus miembros designaran un Presidente y Secretario que durardn un afio en sus

funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente...”.

Segun la Tabla 13, en el &rea de metal mecénica del taller de carrocerias de la Cooperativa
de Transportes Loja trabajan 12 personas, por lo tanto, no es necesario la creacion de un comité
de seguridad e higiene en el trabajo como lo dicta el Art. 14 del Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo. Si en un futuro la
Cooperativa cree conveniente la extension de este plan de seguridad industrial a todas las areas

del taller de carrocerias, debera organizarse dicho comité de seguridad e higiene en el trabajo.

7.11. Responsable de la seguridad industrial en el taller

Segun el articulo 17 del (Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccién y Obras
Publicas, 2008) en su parte pertinente dice: “...el empleador nominaré el responsable de

prevencion de riesgos quien acreditara formacién en seguridad y salud en el trabajo”.
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Por su parte el articulo 25 del Reglamento Interno de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional para todos los centros operativos y administrativos expuesto en (Cooperativa de
Transportes Loja, 2014) dice que: “...Io concerniente a la Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional, sin perjuicio de las consideraciones establecidas en la Ley, es responsabilidades

de los jefes departamentales...”

Por lo tanto, el jefe del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja sera el
encargado de velar por la aplicacion y control de las pautas y normas de seguridad industrial

expuestas en esta propuesta.

7.12. Registro de accidentes de trabajo

A pesar de, la constante supervision por parte de las instituciones del Estado, la innovacion
tecnologica en cuestion de seguridad y de todos los medios actuales para la prevencion de
accidentes, los avisos de accidentes laborales en el sistema del Seguro General de Riesgos del
Trabajo del IESS se mantiene en cantidades elevadas. ““...En el afio 2015 en el Seguro General
de Riesgos del Trabajo se receptaron 23.480 avisos de accidentes de trabajo, mientras que hasta

octubre del 2016 se recibieron 17. 487...” (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016).

La falta de informacion y de documentacién sobre los accidentes de trabajo ocurridos en el
area de metal mecanica del taller, es el principal problema que dificulta el analisis, diagnéstico

y control de los accidentes e incidentes que se producen en la misma.

Por su parte el numeral 6 del articulo 25 del Reglamento Interno de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional para todos los centros operativos y administrativos expuesto en

(Cooperativa de Transportes Loja, 2014) dice que el jefe del taller debe “Informar (...) de
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forma inmediata las acciones y/o condiciones por debajo de los estandares detectada en los

puestos de trabajo a fin de que se adopten acciones preventivas y/o correctivas”.

Un adecuado registro de los accidentes que ocurran en el area de metal mecanica permitira:

e Comparar los indices de accidentalidad entre puestos de trabajo y procesos de
produccion, para encontrar el método de mitigacién mas adecuado.

e Identificar las causas de accidentabilidad laboral.

e Elaborar fuentes de datos que permitan analizar los factores determinantes que son

causales de accidentes laborales.

7.12.1. Registro de accidentes e incidentes laborales

Para mantener una politica de seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja acorde a las exigencias de las normativas
correspondientes, es necesario la elaboracion de bases de datos que contenga la informacién
de los accidentes e incidentes de trabajo; dicha base de datos se creara tomando en cuenta al
registro obtenido por la aplicacion del “formulario para el registro de accidentes e incidentes
laborales” propuesto en la Tabla 65, estos formularios se archivaran de manera cronoldgica y

secuencial.

En la aplicacion del formulario para el registro de accidentes e incidentes laborales se

tomaran en cuenta los siguientes criterios:

Toma de datos

Entrevista al personal

Entrevista a testigos

Evaluacion
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e Informe del accidente o incidente
e Implementacion de medidas correctivas

e Seguimiento de la implementacion

Cuando ocurra un accidente o incidente en el area de metal mecanica del taller, el jefe del
taller es el encargado de actuar y dar las instrucciones correspondientes para mantener la

situacion bajo control y evitar dafios mayores.

Cuando el evento ocurrido sea un accidente de gran consideracion debera informar de lo
ocurrido, lo antes posible, a su inmediato superior tomando como referencia organigrama de la

Figura 96.

En caso de que la investigacion de un accidente tuviese dificultades para su desarrollo se
debe acudir al asesoramiento de un especialista en seguridad industrial. (INSHT, 2003)
propone un diagrama de flujo para la investigacion de accidentes laborales (Figura 97), el cual

contiene todos los aspectos a seguir en la investigacion de estos hechos.



Tabla 65. Formulario para el registro de accidentes e incidentes laborales
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P)
DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
COOPERATIVADE TRANSPORTES LOJA

nrnnnnnnnnnnnnnnnn,

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL
AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE
CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE
TRANSPORTES LOJA

Nro.

000

FORMULARIO PARA

EL REGISTRO DE ACCIDENTES E INCIDENTES LABORALES

Nombre completo:

NuUmero de cédula:

Datos del trabajador

Tipo de temporal () | Contratado () | visitante | ()
personal: pasante () | otro ()

Antigiiedad de trabajo en la empresa:

Edad:............ afios

Puesto de trabajo:

Area de trabajo:

Datos del suceso

Lugar y fecha:
Hora:

Accidente leve ( )
Incidente () Accidente grave ( )

Accidente mortal ( )

Se encontraba en el puesto detrabajo | SI( ) NO( )
Era su trabajo habitual SI() NO()
Se notifico el accidente al SART SI() NO()

Fecha:

Personas entrevistadas:

Datos de la investigacion

Descripcion de los hechos (Describir detalladamente lo sucedido, por
ejemplo, como, cuando, donde, porque, causas, etc.)

Medidas preventivas propuestas:

Botiquin ( ) ECU911( )

Primeros auxilios ( ) Bomberos ()

Informe asistencial

Médico de la empresa () Cruzroja( )

Nombre de quien asistio:

Fecha y hora de reincorporacién al puesto de trabajo:

Nombre:

Responsable del informe:

Numero de cédula:

FIRMA RESPONSABLE DE AREA

Adaptado de: (INSHT, 2003, p. 8)
Elaborado por: El Autor



Figura 97. Diagrama de flujo de investigacion de accidentes

Investiga jefe del taller o
encargado de seguridad
industrial

ACCIDENTE

Acciones iniciales

Registro de accidente

¢EXisten
danos reales
0 graves?

Primeros auxilios

Prevenir accidentes secundarios
Notificado al mando superior

Notificar a la autoridad competente, etc.

Investiga jefe del taller o
encargado de seguridad
industrial + especialistas

S

NO

NO

Fuente: (INSHT, 2003, p. 8)
Elaborado por: El Autor

Toma de datos

Reconstruccion del
accidente

Analisis de causas

porqué de las causas?

» S|

¢Muestra el analisis lo que sucedio,
lo que deberia haber sucedido y el

Medidas correctoras

Seguimiento y control de
acciones

¢Se cumplen
y son
eficaces?

Entrevistar testigos
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Examinar materiales, entorno, documentos, etc.

Aplicacion del formulario

Materiales
Organizativas
Entorno
Personales

Mantener acciones para
evitar accidentes

Revisiones periddicas
Mantenimiento preventivo, etc.
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Si se suscitare un accidente en el area de metal mecanica del taller, es obligacion de los
trabajadores, colaborar con: testimonios, datos o cualquier elemento que pueda aportar al

esclarecimiento del hecho.
7.12.2. Notificacion de accidentes de trabajo

El jefe del taller serd el responsable de llevar a cabo la investigacion de los accidentes para
analizarlos, documentarlos y enviar sus resultados a Seguro General de Riesgos del Trabajo
mediante notificacion en linea. Esta notificacion se la realiza mediante el formulario (Anexo
E) que se encuentra disponible en la web www.iess.gob.ec en la opcion Formularios como se

ve en la Figura 98.

Figura 98. Web www.iess.gob.ec opcion Formularios

@ Esseguro  https;//www.iess.gob.ec/es/web/guest/formularios2

m Acceder
% Ubicanos

IESS | Institucion | Afliado | Empleador Pensionista | Afiliacion | Contactenos |
es5s ; =]
Formularios Gaaag Todo "[&
P Ess | Foamutaios
Formularios
” SEGURO DE ‘ssm DE
SALUD RIESGOS DEL TRABAJO
- Seguro de Pensiones Fondos de Reserva e s SEGURO DE
C Y campesmo PENSIONES
‘] i Planilla Fond de Resarva
p ') Trabajo No
(€ Remunerado del Hogar ( Siess
N e rees

Solicitud de No Afiliacion

Seguro de Riesgos del ‘, Afiliado
. )
Trabajo = Solicitud Informacion

Publica
r‘é Tesoreria Nacional

« Comprobante de depésito

Sala de Prensa | Preguntas Frecuentes | Denuncias | Convocatorias | Vinculos de Interés | Trabaje con nosotros [[Formularios] Mapa del Sitio

@“ REPUBLICA DEL

ECUADOR

Recuperado de: https://www.iess.gob.ec/es/web/guest/formularios2
Elaborado por: El Autor

“En un plazo méaximo de diez dias después de ocurrido el accidente, el empleador, el afiliado

o un familiar deberan notificar al IESS, a través del formulario de aviso de accidente de trabajo”

(Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2017).
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Segun (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2017) los requisitos para presentar un

aviso de accidente de trabajo son:

e Copia de cédula, certificado de votacion del afiliado y testigos presenciales (si fuera

el caso).

e Informe ampliatorio de accidente de trabajo, emitido por la empresa o su

representante, con datos como detalle del accidente, horario de trabajo y actividades

que desemperia el trabajador.

e Certificado de comision de servicios (de ser el caso).

(Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2017), afirma que para acceder al proceso de

rehabilitacién en caso de un accidente de trabajo, el afiliado debe acercarse a las oficinas de

Riesgos del Trabajo con los documentos solicitados, para ser atendido por el médico

ocupacional, y el médico fisiatra de Riesgos del Trabajo. Después de hacer la evaluacion

fisica correspondiente se deriva el caso a los dispensarios del IESS para iniciar la

rehabilitacion del afiliado. El afiliado deberd acercarse quincenalmente a las oficinas de

Riesgos del Trabajo para los chequeos continuos y la evolucion diaria.

Segun (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2017) si el trabajador fallece

por accidente, los requisitos seran:

e Documentacion médico legal certificada que contenga:

o

o

o

Denuncias o documentos legales de la Fiscalia (de ser el caso).
Acta de reconocimiento del cadaver.

Resultados del examen de alcoholemia.

Protocolo de autopsia o certificado médico con causa de la muerte.

Epicrisis (de ser el caso).
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o Recortes de prensa o cualquier otro documento que ayude a una mejor

comprension del caso.

7.12.3. Archivo

Partiendo de datos que genere la aplicacion del formulario de registro de accidentes e incidentes
laborales, se elaboraran fichas y/o formularios para realizar un resumen de accidentes e
incidentes de trabajo. Esta documentacidn sera elaborada por el jefe del taller y tendra que ser

archivada con una periodicidad semestral y anual.

Los datos que llevaran las fichas resumen se presentan en la Tabla 66 y se la denominara

ficha resumen de accidentes e incidentes de trabajo.

Un adecuado control estadistico de los accidentes e incidentes de trabajo permite mantener
un constante monitoreo de los riesgos que los produjeron, mediante la aplicacién de criterios
objetivos con los que se distingue la variacion de los eventos que puedan afectar a la calidad

de control y aplicacién de las medidas de seguridad que se tomen en su momento.

Con al analisis de los datos que genere el archivo de control de accidentes e incidentes de
trabajo se logrard determinar, de una manera eficiente y eficaz, los planes de prevencion y
mitigacion al momento que surja algin inconveniente en el trabajo. Con esto se demostrara la

efectividad y el resultado de las medidas de seguridad adoptadas.

Todos los datos que se reflejen al llenar los casilleros de la Tabla 66, ayudaran a facilitar los
valores anuales de accidentabilidad laboral dentro del area de metal mecanica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.
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Tabla 66. Ficha resumen de accidentes e incidentes de trabajo

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
- MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
"‘ i COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

TT7T711111717111111171717171
FICHA RESUMEN DE ACCIDENTES E INCIDENTES DE TRABAJO

>
=
o

N° de accidentes i
N° de Dias Horas A(_:c_ldentes
notificados al

Mes . . -
incidentes | perdidos | perdidas SART

Semestre

Leve | Grave | Fatal | Total

Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre
Total |

Nombre:

Responsable del informe: . z
P Numero de cédula:

FIRMA DEL RESPONSABLE

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Los resultados de la creacion de una base de datos permitiran mantener una estadistica anual
de accidentabilidad laboral y de esta manera se podra medir que tan eficiente son las medidas

de prevencién adoptadas en el area de metal mecéanica.

En la Tabla 67 se propone el formulario de resumen anual de accidentes e incidentes de
trabajo en donde se concentraran los totales de accidentabilidad laboral de cada afio de trabajo
concluido, para luego ser comparados y analizados en relacion a los porcentajes de incremento

o disminucion de los accidentes e incidentes que se susciten en el taller.
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Tabla 67. Ficha resumen anual de accidentes e incidentes de trabajo

DI: SEGURIDAD INDUSTRIAL
DETRANSPORTES LOJA

i,

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL /:\’REA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

FICHA RESUMEN ANUAL DE ACCIDENTES E INCIDENTES DE TRABAJO

Afio: Fecha:
N° de accidentes % de
0, 0, 0,
Afios incr/eorr?:nto incr/grggnto incr/eorg:nto . No de lncremt:-nto
Leves ~ Graves o Fatales ~ incidentes del afio
del afio del afio del afio -
. . . anterior
anterior anterior anterior
2017 0 0 0 0
2018
2019
2020
2021
2022
2023
2024
. Nombre:
Responsable del informe: NUMero de cédula

FIRMA DEL RESPONSABLE

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

La difusion de datos de accidentalidad laboral de las instalaciones del &rea de metal
mecanica del taller se las realizaré en base a los tres formularios presentados en esta propuesta.
Esta difusion estaré a cargo del jefe del taller y lo realizara cuando las autoridades tanto de la

Cooperativa como del Estado se lo soliciten.
7.13. Capacitacion

Para (Siliceo, 2006) “La capacitacion consiste en una actividad planeada y basada en
necesidades reales de una empresa u organizacion y orientada hacia un cambio en los

conocimientos, habilidades y actitudes del colaborador” (p. 25).
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Por otro lado (UCECA, 1979) declara que la capacitacion “Representa una accion destinada
a desarrollar las aptitudes del trabajador con el proposito de prepararlo para desempefiar

eficientemente una unidad de trabajo especifica e interpersonal” (p. 26).

En el Art. 11 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo, numerales 9y 10 desplegado en el (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

se manifiesta que:

9. “...Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la forma y métodos

para prevenirlos, al personal que ingresa a laborar en la empresa...”.

10...”Dar formacion en materia de prevencion de riesgos, al personal de la empresa, con
especial atencién a los directivos técnicos y mandos medios, a través de cursos regulares

y periodicos...”.

En base a las definiciones planteadas y a los numerales 9y 10 del articulo 11 del Reglamento
de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, se
puede decir que la administracion del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes
Loja debe garantizar que todo trabajador reciba la formacion suficiente y adecuada en materia

de seguridad industrial.

Esta formacion debera ser considerada como inicial y continua bajo los siguientes aspectos:

e Inicial. - En el momento de la contratacion de un trabajador, en funcién a dar a
conocer de los parametros legales y funcionales del taller de carrocerias.
e Continua. — En todo el tiempo que el trabajador preste sus servicios a la empresa, en

funcidn de las necesidades que sean requeridas.
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La administracion del taller debera coordinar con el Gerente General de la Cooperativa y
con el personal que trabaja en el &rea de metal mecénica, un programa de capacitacion, que
abarque temas no solo de seguridad industrial, sino méas bien, de cualquier area que se requiera

una formacion especifica para mejorar los procesos que se ejecutan en el taller.

El éxito del programa de capacitacion dependera Unica y exclusivamente de la colaboracién
de todos los actores que intervengan en el mismo, ya que de nada vale que se dicten charlas de
un tema en especifico si el personal no muestra el interés de acudir a estas, o si la administracion

no se compromete a capacitar a sus trabajadores en los temas que ellos soliciten.

La formacion de caracter general en materia de prevencion de riesgos laborales, seguridad
industrial y areas especificas, las debera un realizar un profesional especializado en el &rea
solicitada y la formacion especifica del puesto de trabajo o funcién de cada trabajador sera
realizada por la administracion del taller apoyado y asesorado, cuando sea necesario, por

personal especializado interno o externo a la empresa.

El contenido y enfoque de la capacitacion estara en funcion de las personas a las cuales vaya
dirigida, su planificacion en funcion de la evaluacion inicial de riesgos y de las necesidades
detectadas en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias. No esta demas decir que para
medir el grado de aprendizaje se debera disponer de un sistema de evaluacién de la actividad

formativa desarrollada.

Independientemente del tipo de capacitacién que se ha de realizar para el personal que

trabaja en el &rea de metal mecanica del taller, se deberan tomar en cuenta temas como:

e Evaluacion de riesgos.

e Comunicacion de riesgos y sugerencias de mejora.
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e Investigacion de accidentes/incidentes.
e Auditoria a los procesos y puestos de trabajo.
e Modificaciones en el puesto de trabajo.

e Necesidad y beneficios de los equipos de proteccién personal.

Todo el plan de capacitacion debera archivarse, quedando constancia de: fecha, tema,
personal, recursos y responsable de la formacion impartida. Para lo cual se propone la ficha de

programa de capacitacion indicada en la Tabla 68.

Tabla 68. Programa de capacitacion

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE
METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
m: SEGURIDAD INDUSTRIAL COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA
FTITIIII1111111111111117177]
N° | Fecha Tema Dirigido a: Recursos Responsable
.. . Ciﬂ/rp/emw/k ng/&'f/‘af
7 2017/ /.. | Pl de segurided idustril para of drea de meted mecdnica :g;if:;/’wdfﬂtw /Z/em prosentaciin :;&Z’Zj& “
/ v,
Nombre:
Responsable del informe:
P Numero de cédula:
FIRMA RESPONSABLE DE AREA

Adaptado de: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor

7.13.1. Metodologia

Para (Koyaua, 2012) “La excelencia en la capacitacion estd totalmente centrada en la

experiencia de las personas que toman los cursos, la cual puede ser lograda Unicamente
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contando con personal y equipos de trabajo bien capacitados para brindar una excelente

atencidn, un trato distinguido y profesional”. Es por esto que en la Figura 99 se proponen seis

parametros fundamentales para que una capacitacion sea de calidad.

Figura 99. Metodologia utilizada para la capacitacion

Medios

Agenda

Actividades

Fuente: (Koyaua, 2012)
Elaborado por: El Autor

Toda capacitacion debe comenzar dias antes, enviando
informacion previa a los participantes como las indicaciones
de la ubicacion, requerimientos de vestimenta y materiales
que deben llevar, asi como una breve descripcion del curso,
también puede incluirse la fase del registro.

Existen diversos tipos de cursos y talleres, sin embargo, las
caracteristicas que requiere el aula son generales, libre de
ruidos externos e internos, con el equipo y materiales
necesarios para que cubran las necesidades de cada curso
y sobre todo privacidad.

Tanto el coordinador de capacitacion como el facilitador
deben proveer de un contexto optimo para el desarrollo del
curso, un lugar libre de olores desagradables, mantener
ordenado y limpio el lugar, asi como un clima ni muy
caliente ni muy frio.

A menudo los diversos talleres y cursos requieren mostrar
presentaciones, videos 0 musica; de ahi que es importante
tomar en cuenta tener el proyector con buena iluminacion y
equipo audiovisual en buen estado, de manera tal que toda
la audiencia pueda ver y escuchar de manera clara y nitida
los apoyos audiovisuales desde cualquier angulo.

Con el proposito de brindar a los participantes una
experiencia profesional, es importante cumplir con la
agenda, esto no solo incluye el cumplimiento de los
objetivos de cada tema del curso, sino también hacerlo
en los tiempos que marca nuestro programa.

Los talleres que requieran dinamicas y ejercicios vivenciales
requieren, ademas de tener los materiales y equipo
necesario, cuatro pasos a cumplir: 1) Instrucciones claras
de la actividad 2) Facilitacion de la actividad 3) Cierre y
reflexion y 4) Aplicacion en la vida real.

Para elaborar el programa una capacitacion efectiva es necesario consolidar seis parametros

de informacidn, los mismo que son propuestos por (Koyaua, 2012) y que se los detallan en la

Figura 100.



188

Figura 100. Parametros de informacién para la capacitacion

La informacion debe referirse a los
acontecimientos, investigaciones,
publicaciones o casos recientes.

Actual

En la presentacion de

Fuente: (Koyaua, 2012)

Relevante

La informacion debe ser
significativa, importante,
destacada o sobresaliente.

La informacion debe cumplir con
los atributos de: contenido
apropiado, oportunidad,
actualizacion, exactitud y
accesibilidad para que resulte de
utilidad.

Elaborado por: El Autor

7.13.2. Capaci

tacion inicial

Conocimientos

Calidad

La informacion debe contar con
un estilo de redaccion amigable
para que sea percibida de manera
facil y clara.

estadisticas, casos de estudio,
resultados de investigaciones,
entre otros, se deben citar las
fuentes y/o autores.

Real

Diseno Gréafico

Concebir, programar, proyectar y
realizar comunicaciones

visuales destinadas a transmitir
mensajes especificos con un
propdsito claro y especifico.

Todo trabajador que se incorpore por primera vez al area de metal mecanica del taller de

carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, independientemente del puesto del trabajo

al que haya aplicado, debe recibir una capacitacion en funcion de dar a conocer de los

parametros legales y funcionales del taller, tales como:

e Plan estratégico

e Reglamentos y normas

e Funciones a realizar dentro del taller

e Plan de seguridad industrial

e Manual de prevencion de riesgos

Esta capacitacion debe realizarse en los primeros dias del inicio del trabajo, y el tiempo

requerido para la misma se definir& con antelacion entre el responsable de seguridad industrial

y el trabajador.
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El personal calificado que existe en el area de metal mecénica del taller podré colaborar, si
asi lo pidiese el responsable de seguridad, con la formacion de los nuevos integrantes del
personal. Al acabar la capacitacion inicial se debera disponer de mecanismos de control para

verificar la eficacia de la accion formativa realizada.

Para la constancia de la capacitacion inicial de un trabajador se deberd llenar la ficha

propuesta en la Tabla 69.

Tabla 69. Capacitacion inicial del trabajador

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL Nro
AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE '
CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE

TRANSPORTES LOJA 000

Nombre completo:
NUmero de cédula:

Fecha de incorporacién al taller:

Datos del trabajador

Puesto de trabajo:
Area de trabajo:

Tipo de capacitacion Tiempo total
Formacion tedrica Horas
Formacion practica Horas
Tiempo invertido en la formacién que habilita a trabajar en el puesto Horas
Contenido

Tarea Riesgos especificos Medidas preventivas
Responsable del informe: Trabajador:
Nombre: Nombre:
Numero de cédula: Numero de cédula:

Adaptado de: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor
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7.13.3. Capacitacion continua

La capacitacion continua debera estar presente en todo el tiempo que el trabajador preste sus
servicios a al area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes

Loja, en funcion de las necesidades que sean requeridas.

En la tabla 70 se propone la ficha de capacitacion continua del trabajador, en la cual quedara
constancia de la formacion recibida durante la presentacion de servicios en el area de metal

mecanica del taller.

Tabla 70. Capacitacion continua del trabajador

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL Nro
AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE '
CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE

DE SEGURIDAD INDUSTRIAL TRANSPO RTES LOJA

COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

L
g

Nombre completo:
Namero de cédula:
Antigiiedad de trabajo en la empresa:

000

Datos del trabajador

Puesto de trabajo:
Avrea de trabajo:

Denominacion area de

capacitacion Impartida por: Duracion de horas: Fecha

Nombre:
Numero de cédula:

Responsable del informe:

FIRMA RESPONSABLE DE AREA

Adaptado de: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor
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Si un trabajador optase por capacitarse fuera de la empresa, si él asi lo cree conveniente,
debera presentar un certificado que avale de los conocimientos recibidos en cualquier otra

institucion para que sean ingresados en la ficha de capacitacion continua del trabajador.
7.14. Equipos de proteccion personal (EPP)

En el articulo 117 del (Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccién y Obras
Publicas, 2008) se manifiesta que “...se dispondra de medios adecuados de proteccion
individual o personal (EPP), cuyas caracteristicas dependeran de la necesidad particular de los

puestos de trabajo. Los EPP contaran con la respectiva homologacion o certificacion INEN”.

Figura 101. Equipos de proteccién personal

Protecciones Individuales

YA QUE LAS TIENES

‘PONTELAS!

Fuente: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor

La utilizacién de los EPP es el ultimo recurso que se debe tomar para hacer frente a los
riesgos especificos y se deberéa recurrir a ella solamente cuando se hayan agotado todas las
demas vias de prevencion de riesgos (Figura 102), es decir, cuando no hayan podido evitarse
o limitarse suficientemente por medios técnicos de proteccion colectiva o mediante medidas,

métodos o procedimientos de organizacion del trabajo (INSHT, 2003, p. 41).



192

Figura 102. Prioridades para llegar al uso de EPP

ELIMINAR SUSTITUIR USAR
El riesgo al El riesgo con un CONTROLAR REDUCIR EPP
redisefiar el prg‘rﬁccetzo n?és El riesgo El riesgo oo i

proceso seguro recurso

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Por su parte el numeral 2 del articulo 25 del Reglamento Interno de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional para todos los centros operativos y administrativos expuesto en
(Cooperativa de Transportes Loja, 2014) dice que el jefe del taller debe “Garantizar que todo
trabajador a su cargo, conozca y aplique (...) el uso de los equipos de proteccion personal

necesarios para el cumplimiento de las actividades que le correspondan ejecutar”.

Por lo que, el jefe del taller debera tomar las medidas necesarias para proporcionar el equipo
de proteccion personal que permita garantizar el bienestar del trabajador y el desarrollo 6ptimo
de las tareas de cada puesto de trabajo; esto lo hara basado en la evaluacion del riesgo o riesgos
frente a los que debe ofrecerse proteccion. Ademas se deberda comprobar y controlar que los

trabajadores los utilizan adecuadamente.

La utilizacion de los EPP minimizara los riesgos, protegiendo al trabajador y para ello deben

reunir las siguientes condiciones:

e Deben dar una proteccién adecuada al individuo frente a los riesgos que se presenten.
e Deben de cumplir pardmetros de salud ergonomia y de confort.

e Cumpliran con las normas de idoneidad y calidad INEN.
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Cuando se produzcan modificaciones del puesto de trabajo o del area de trabajo que
alteren al funcionamiento y rendimiento de los EPP, se debera revisar la adecuacion de
los mismos a las nuevas condiciones.

Se debe utilizar los equipos de proteccidn necesarios para la prevencién de los riesgos

existentes.

7.14.1. Normalizacién interna para el uso de equipos de proteccion personal

Las normas a seguir en cuanto al uso de los equipos de proteccion personal en el area de metal

mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja seran:

El personal que trabaja en el area de metal mecénica del taller de carrocerias debera ser
capacitado sobre las necesidades, beneficios y limitaciones que brinda el uso de los EPP.
Los trabajadores son responsables de utilizar, cuidar y mantener correctamente los
equipos de proteccion personal, ademas deberan informar de inmediato, al jefe del taller,
cualquier defecto, anomalia o dafio apreciado en el EPP utilizado que pueda disminuir
la calidad y eficacia protectora.

Las zonas donde sea obligatorio el uso de equipos de proteccién personal seran
debidamente sefializadas para el conocimiento tanto del personal como de los visitantes.
Los visitantes del area de metal mecanica del taller de carrocerias deberan portar el
respectivo equipamiento de proteccion personal y cumplir con todas las disposiciones y
demas recomendaciones que se den para el efecto.

Se debera seguir las instrucciones del fabricante del EPP para su uso adecuado.

Al finalizar la jornada de trabajo, el personal deberd colocar los EPP en un lugar

adecuado para ello.
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e La administracién debe proporcionar gratuitamente los EPP a los trabajadores y

reponerlos de forma periodica o cuando sea necesario.

7.14.2. Eleccién de los equipos de proteccion personal

Para llegar a la eleccion del EPP se debera tomar en cuenta las siguientes consideraciones:

e Identificar los riesgos concretos que afectan al puesto de trabajo y que no se puedan
evitar mediante la aplicacién de una evaluacion de riesgos.

e Determinar las partes del cuerpo del individuo a proteger.

e Analizar qué tipo de EPP es el adecuado para combatir el riesgo.

e Conocer las caracteristicas que deben de cumplir los EPP para garantizar su
funcionamiento.

e Escoger los EPP de acuerdo al entorno en el que se lo va a utilizar, en base a la norma

INEN 2664 (Tabla 71).

Tabla 71. Equipos de proteccion personal para las diferentes actividades a cumplir

Actividad Equipos de Proteccion Personal (EPP)

Almacenamiento de
materiales

Casco, guantes, zapatos de seguridad, proteccion visual.

Casco, guantes, zapatos de seguridad, proteccién visual,
proteccion auditiva.

Casco, guantes, zapatos de seguridad, proteccion visual,
proteccion auditiva, proteccion respiratoria.

Preparacion de materiales
Ensamblaje estructural
Pintura Guantes, proteccion visual, proteccion respiratoria.

Acabado e inspeccion final ~ Casco, zapatos de seguridad, proteccion visual.

Casco, guantes, zapatos de seguridad, proteccion visual y

Manejo de desechos . .
respiratoria.

El personal que ingrese a planta, debera utilizar el equipo de
proteccion personal de visitante (casco, proteccion visual y
auditiva).

Administrativo clientes,
proveedores y visitas

Fuente: (NTE INEN 2664, 2013)
Elaborado por: El Autor
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7.14.3. Determinacion de las partes del cuerpo a proteger

En la Tabla 72 se indican las partes del cuerpo que se protegeran.

Tabla 72. Determinacion de las partes del cuerpo a proteger

Proteccién Determinacion

En aquellos puestos o lugares donde exista peligro de impacto o penetracion

Cabeza X
de objetos que caen o se proyectan.

. En aquellos puestos o tareas que presenten un peligro de proyeccion de

Ojos . . . - . .
objetos o sustancias, brillo y radiaciones directas o reflejadas.

Cuando exista exposicion a ruido que exceda de un nivel diario equivalente

Oidos de 80 decibelios ponderados o decibelios escala A (dBA) o de un nivel de

pico de 140 decibelios (dB).

Vias En aquellos lugares en los que exista un peligro para la salud por exposicion
respiratorias  a alguna sustancia toxica o por falta de oxigeno del aire.

En las operaciones en que exista peligro de cortaduras, o donde se

Manos : ; : "
manipulen sustancias agresivas o toxicas.

Pies En lugares donde exista peligro de impactos sobre los pies o presencia de
objetos punzantes.

Otras Protecciones necesarias segun los riesgos: de piernas, piel, tronco/abdomen

0 cuerpo total.

Nota: “...un decibelio ponderado dBA (...) se diferencia del dB porque filtra las bajas y altas frecuencias dejando Unicamente las més
dafiinas para nuestro oido...” (dBA tecnologia acUstica, 2014).

Fuente: (INSHT, 2003, p. 42)

Elaborado por: El Autor

7.14.4. 1dentificacion de riesgos

En la Tabla 73 se propone la ficha de inventario de riesgos para la utilizacion de los equipos
de proteccion personal, con la que se estipulara que parte del cuerpo del trabajador se debe

proteger.
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Tabla 73. Ficha de inventario de riesgos para la utilizacién de equipos de proteccion
personal

Lugar y fecha:

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL

TRANSPORTES LOJA

MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE

PARTE DEL CUERPO AFECTADA

RIESGOS

Cabeza

Miembros sup.

Miembros inf.

Variados

Créneo

Cabeza

Ojos

Vias
respir.

Cara

Brazo

Mano (partes)

Pierna

Pie (partes)

Piel

Tronco
abdomen

Via
parent.

Choques,
golpes,
impactos,
compresiones

Pinchazos,
cortes,
abrasiones

Mecanicos

Vibraciones

Resbalones,
caidas a nivel
de suelo

Fiscos

Calor, llamas

Frio

Térmicos

Eléctricos

No ionizantes

Radiaciones

ionizantes

Ruido

Polvos, fibras

Humos

Aerosoles

Nieblas

Inmersiones

Quimicos

Salpicaduras

y
proyecciones

Liquidos

Gases, vapores

Bacterias patdgenas

Virus patégenos

Hongos causantes
de micosis

Biolégicos

Antigenos
biolégicos no
microbianos

Puesto de trabajo:

| Avrea de trabajo:

Trabajadores expuestos

Nombres y apellidos:

Observaciones

Nombre:

Responsable del informe:

NUmero de cédula:

Firma:

Adaptado de: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor
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7.14.5. Requerimientos en el &rea de metal mecanica del taller

Segun (Fernandez, 2007) la proteccidn personal debe cumplir ocho normas para que su

implementacion resulte eficiente y eficaz. Las normas son las siguientes:

1.  Que sea adecuada para el contaminante al que estamos expuestos.

2. Que proteja las vias de entrada (nhariz, boca, 0jos).

3. Que sea lo més confortable posible.

4. Que se utilice adecuadamente.

5. Que se mantenga limpia y en condiciones de uso.

6.  Que esté homologada frente al riesgo que pretendemos proteger.

7. Que no haya perdido ninguna de sus caracteristicas esenciales de proteccion.

8.  Que sea una para cada persona.

Para el cumplimiento de esta normativa en el area de metal mecanica del taller de carrocerias

se requeriran los siguientes equipos de proteccion personal:

7.14.5.1. Ropa de trabajo

En ciertos casos los trabajadores deben proteger la mayor parte de, o todo, su cuerpo contra
los peligros en el lugar de trabajo, como en el caso de exposicion al calor y a la radiacién,
asi como contra metales calientes, liquidos hirvientes, liquidos organicos, materiales o
desechos peligrosos, entre otros peligros. Ademas de los materiales de algodon y de lana
que retardan el fuego, materiales utilizados en el equipo de proteccion personal de cuerpo

entero incluyen el hule, el cuero, los sintéticos y el plastico (OSHA, 2010).
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Por su parte en el numeral 3 del articulo 176 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo

2393, 1986) se propone que:

3. La ropa de proteccidon personal debera reunir las siguientes caracteristicas:

a) Ajustar bien, sin perjuicio de la comodidad del trabajador y de su facilidad de
movimiento.

b) No tener partes sueltas, desgastadas o rotas.

c) No ocasionar afecciones cuando se halle en contacto con la piel del usuario.

d) Carecer de elementos que cuelguen o sobresalgan, cuando se trabaje en lugares con
riesgo derivados de maquinas o elementos en movimiento.

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

f) Ser de tejido y confeccidn adecuados a las condiciones de temperatura y humedad

del puesto de trabajo.

En el area de metal mecanica del taller de carrocerias existen potenciales riesgos a los que
estd expuesto el personal, de ahi que, es necesario que se brinde ropa de trabajo adecuada para

la prevencidn de riesgos y que permita ejecutar sus trabajos con comodidad.

La ropa de trabajo sera de tela de algoddn estrechamente tejido, y el modelo mas aceptado
es el overol con pufios ajustados en las mufiecas y tobillos. Estas prendas se utilizan cuando se
requiere proteccion contra el polvo, pintado a pistola y en ciertos tipos de trabajo con procesos
abrasivos. EI modelo de overol acorde a las necesidades del area de metal mecénica del taller

se presenta en la Figura 103.
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Figura 103. Ropa de trabajo
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Recuperado de: http://www.inecpro.com/services-content/ropa-trabajo.php#prettyPhoto

Elaborado por: El Autor

Proteccidn respiratoria
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Cuando los controles de ingenieria no son factibles, los trabajadores deben utilizar equipo

respiratorio para protegerse contra los efectos nocivos a la salud causados al respirar aire

contaminado por polvos, brumas, vapores, gases, humos, salpicaduras o emanaciones

perjudiciales. Generalmente, el equipo respiratorio tapa la nariz y la boca, o la cara o cabeza

entera y ayuda a evitar lesiones o enfermedades. No obstante, un ajuste adecuado es esencial

para que sea eficaz el equipo respiratorio (OSHA, 2010).

Por su parte en el numeral 1y 3 del articulo 180 del Reglamento de Seguridad y Salud de

los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto

ejecutivo 2393, 1986) se propone que:
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1. En todos aquellos lugares de trabajo en que exista un ambiente contaminado, con
concentraciones superiores a las permisibles, serd 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) No originen excesiva fatiga a la inhalacién y exhalacion.

c) Tengan adecuado poder de retencion en el caso de ser equipos dependientes.

d) 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 conecto uso de los equipos de proteccion personal de vias respiratorias, el

trabajador esté 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.

Debido a la generacion de polvo, particulas y gases por parte de la ejecucion de procesos
como: lijado, masillado, pintura, soldadura, esmerilado, etc., es necesario que se brinde equipos
de proteccion de vias respiratorias a todo el personal que trabaja en el area de metal mecanica
del taller de carrocerias. Estos equipos deben ser los adecuados para que filtren la mayoria de
las particulas que se producen en los procesos industriales ademas de cumplir con los

estandares de calidad que exigen las normas ecuatorianas.

Los equipos de proteccion de vias respiratorias seran del tipo dependientes del medio
ambiente con filtracion de presion negativa. Estos equipos utilizan un filtro para eliminar los

contaminantes del aire inhalado por el usuario al crear una depresién en el interior de la pieza
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facial que hace pasar el aire a través del filtro. Ademas en el area de metal mecanica del taller

se tomaran en cuenta las dos clases de equipos de filtracion de presion negativa como lo son:

e Equipos filtrantes sin mantenimiento. — Comunmente llamados auto filtrantes o
mascarillas, los mismos que se desecharan cuando lleguen al final de su vida Gtil o
capacidad de filtracion. Estos equipos pueden llevar o no valvulas de exhalacion e

inhalacion, y cubren nariz, boca y barbilla (Figura 104).

Figura 104. Mascarillas
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Recuperado de: http://www.seripacar.com.ec/productos-categorias/proteccion-respiratoria/
Elaborado por: El Autor

e Equipos con filtros recambiables. - Estos equipos se componen de una pieza facial y
llevan incorporados uno o dos filtros que al igual que los anteriores se desechan cuando

hayan cumplido su vida util (Figura 105).

Figura 105. Mascara con filtros recambiables

Recuperado de: http://www.3m.com.ec/3M/es_EC/inicio/todos-los-productos-3m/~/Todos-los-productos-
3M/Equipos-de-protecci%C3%B3n-personal/?N=5002385+8711017+8720539+3294547179&rt=r3
Elaborado por: El Autor
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7.14.5.3. Proteccion visual y facial

Ademas de las gafas de seguridad y las gafas protectoras de goma, los equipos de proteccion
personal tales como los cascos o protectores especiales, (...), protectores laterales y las
caretas pueden ayudar a proteger a los trabajadores de ser impactados por fragmentos, las
astillas de gran tamafio, las chispas calientes, la radiacion Optica, las salpicaduras de metales
fundidos, asi como los objetos, las particulas, la arena, la suciedad, los vapores, el polvo y

los resplandores (OSHA, 2010).

En el numeral 2 del articulo 178 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

Se propone que:

2. Los medios de proteccion de cara y ojos seran seleccionados principalmente en funcién

de los siguientes riesgos:

a) Impacto con particulas o cuerpos sélidos.

b) Accién de polvos y humos.

c) Proyeccion o salpicaduras de liquidos frios, calientes, causticos y metales fundidos.
d) Sustancias gaseosas irritantes, causticas o toxicas.

e) Radiaciones peligrosas por su intensidad o naturaleza.

f) Deslumbramiento.

En el area de metal mecéanica del taller de carrocerias, la proteccion visual y facial debe ser
de caracter obligatoria, debido a que con frecuencia es necesario proteger toda la cara frente a
las radiaciones o los peligros de naturaleza mecanica, térmica o quimica. Es decir, se protegera

los ojos y la cara con la utilizacion de gafas o pantallas faciales que impidan la penetracion de
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particulas y cuerpos extrafios, compuestos quimicos corrosivos, humos y radiaciones,
provenientes de procesos industriales como: pulir, esmerilar, cortar, soldar, etc. Hay numerosos
tipos de equipos de proteccion visual y facial adecuados para cada clase de peligro y para cada

proceso industrial como por ejemplo:

e Para esmerilar, desbastar o pulir es preferible proteger la cara completa con pantallas
faciales, pero también se puede usar una proteccién especifica ojos con el uso de gafas

de proteccion o gafas con montura integral (Figura 106).

Figura 106. Gafas y pantalla de seguridad

Recuperado de: http://www.equipodeproteccionindividual.com/epi/proteccion-visual-gafas/
Elaborado por: El Autor

e Para los trabajos de soldadura de arco eléctrico con electrodo revestido y soldadura MIG
es necesario el uso de mascaras o cascos con mirillas de proteccion que contengan la

regulacion de sombra especifica para cada proceso (Figura 107).

Figura 107. Casco de proteccion para soldadura
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Fuente: (Lincoln Electric, 2017)
Elaborado por: El Autor
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e Para los trabajos de soldadura y de corte oxiacetilénico es necesario el uso de gafas de
proteccion que contengan una regulacion de sombra adecuada a este proceso (Figura

108).

Figura 108. Gafas para soldadura oxiacetilénica o autégena
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Recuperado de: https://www.construactivo.com/herramientas-para-
soldadura/622-gafas-para-soldar-truper-7501206688816.html
Elaborado por: El Autor

El uso obligatorio de estos equipos de proteccion personal debe estar debidamente
sefializado, para que todos los trabajadores y visitantes conozcan de estas medidas de

seguridad.

7.145.4. Proteccion auditiva

Utilizar tapones u orejeras puede ayudar a proteger los oidos. La exposicion a altos niveles
de ruido puede causar pérdidas o discapacidades auditivas irreversibles, asi como estrés

fisico o psicolégico (OSHA, 2010).

En el numeral 2 del articulo 179 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

se propone que:

4. Los equipos de proteccidon auditiva podran ir colocados sobre el pabellon auditivo

(protectores externos) o introducidos en el conducto auditivo externo (protectores insertos).
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En el area de metal mecéanica del taller de carrocerias existen diversos procesos que
generalmente causan ruido, por lo que es necesario la utilizacion de protectores de oido como
elementos destinados a proteger el sistema auditivo de los trabajadores, evitando asi la pérdida

de audicion y otros dafios en la salud provocados por el ruido.

Entre los diversos equipos de proteccion auditiva, se tomaran en cuenta los tapones y

orejeras para evitar los dafios que puede provocar el ruido industrial.

e Los tapones seran considerados como protectores insertos, debido a que se insertan en
el oido externo y permanecen en posicion sin necesidad de alguna sujecion en especial,
creando un efecto similar al de taponarse los oidos con los dedos. En el mercado existen
tapones auditivos descartables de varios tamafios normalizados que se ajustan al canal
auditivo del trabajador y tapones reutilizables que son de un Unico tamafio y se adaptan

a la mayoria de los oidos (Figura 109).

Figura 109. Tapones auditivos
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Recuperado de:

http://www.3m.com.ec/3M/es_EC/inicio/todos-los-productos-3m/?N=5002385+8709322+8711017+8711405+8720539+8720546
Elaborado por: El Autor

e Las orejeras seran consideradas como protectores externos debido a que encierra por
completo el pabellén auditivo externo y deberan tener una sujecion para permanecer en

una posicion de proteccion adecuada (Figura 110).
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Figura 110. Orejeras

Recuperado de: http://www.3m.com.ec/3M/es_EC/inicio/todos-los-productos-
3m/?N=5002385+8709322+8711017+8711405+8720539+8720546
Elaborado por: El Autor

7.1455. Proteccion de craneo

Los cascos pueden proteger a sus empleados de impactos al craneo, de heridas profundas y
de choques eléctricos como los que causan los objetos que se caen o flotan en el aire, los

objetos fijos o el contacto con conductores de electricidad... (OSHA, 2010).

En el numeral 3 del articulo 177 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

Se propone que:

3. Los cascos de seguridad deberan reunir las caracteristicas generales siguientes:

a) Sus materiales constitutivos seran incombustibles o de combustion lenta y no
deberan afectar la piel del usuario en condiciones normales de empleo.

b) Careceran de aristas vivas y de partes salientes que puedan lesionar al usuario.

c) Existira una separacion adecuada entre casquete y arnés, salvo en la zona de

acoplamiento.
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En la industria las lesiones en la cabeza son bastante comunes, las cuales son casi siempre
consecuencia de golpes 0 impactos con objetos que caen desde otros niveles de altura. En el
area de metal mecanica del taller es necesario la utilizacion de protectores de crdneo como

elementos destinados a proteger la integridad fisica de la cabeza de los trabajadores.

Para cumplir con la normativa del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo se utilizaran cascos de seguridad (Figura 111),

cuyo principal objetivo es proteger la cabeza de quien lo usa de peligros y golpes mecanicos,

riesgos, térmicos o eléctricos.

Figura 111. Cascos de seguridad
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USO: Disefiado para proteger la 3. Atadura o anclaje de correa de barbilla
cabeza de los objetos que caen 4. Hendidura importante tempral (central)
en las fabricas o en construc- 5. Hendidura importante temporal (cetral)
ciones. 6. Llave de la hendidura tempral (central)
NORMA: ANSI Z.89.1 y 7. Hendudura importante occipital (atras)
CE.EN.397, HOMOLOGADO 8. Llave de la hendidura occipital (atras)

9. Atadura de la correa (atras)

Recuperado de: http://www.inecpro.com/services-content/proteccion-personal.php#prettyPhoto
Elaborado por: El Autor

7.14.5.5.1. Colores de cascos de seguridad

Los colores de los cascos de seguridad no estan definidos por ninguna reglamentacion en
Ecuador, pero cada empresa tiene la protestad de definir el color del casco de seguridad segin
su conveniencia. En el area de metal mecénica del taller de carrocerias se definiran los colores
de los cascos de seguridad de acuerdo a la tarea realizada en cada puesto de trabajo como se

indica en la Tabla 74.
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Tabla 74. Colores de cascos de seguridad

Imagen Color Tipo de personal

> Blanco  Jefe de taller, secretaria y socios de la Cooperativa.

» Amarillo  Personal operativo.

Visitas, estudiantes en practicas, asesores tecnicos Yy

i electricistas.

Profesionales de Higiene y Seguridad o de servicios
Verde .

médicos.
Rojo Inspectores de seguridad, bomberos y brigadas de

emergencia.

Nota: Las iméagenes son tomadas de: https://www.truper.com/CatVigente/buscador.php?palabra=casco
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.14.5.6. Proteccidn de extremidades superiores (manos)

Los trabajadores expuestos a sustancias nocivas mediante absorcion por la piel, a
laceraciones o cortes profundos, abrasiones serias, quemaduras quimicas, quemaduras

térmicas y extremos de temperatura nocivos deben proteger sus manos (OSHA, 2010).

En el numeral 1 y 2 del articulo 181 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo

2393, 1986) se propone que:
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1. La proteccion de las extremidades superiores se realizard, principalmente, por medio de
dediles, guantes, mitones, manoplas y mangas seleccionadas de distintos materiales, para

los trabajos que impliquen, entre otros los siguientes riesgos:

a) Contactos con agresivos quimicos o bioldgicos
b) Impactos o salpicaduras peligrosas

c) Cortes, pinchazos o quemaduras

d) Contactos de tipo eléctrico

e) Exposicién a altas o bajas temperaturas

f) Exposicion a radiaciones

2. Los equipos de proteccion de las extremidades superiores reuniran las caracteristicas

generales siguientes:

a) Seran flexibles, permitiendo en lo posible el movimiento normal de la zona
protegida.
b) En el caso de que hubiera cortaduras, no deberan causar molestias.

c) Dentro de lo posible, permitiran la transpiracion.

Debido a los riesgos que se presentan en el area de metal mecénica del taller de carrocerias,
las extremidades superiores de los trabajadores son las que estan expuestas con mayor
frecuencia a incidentes y accidentes. Es por esto que, frente a los peligros que pueden generan
los materiales calientes, abrasivos, corrosivos, cortantes y disolventes, chispas de soldaduras,
electricidad, etc., se deberd proteger las manos y brazos mediante guantes adecuados que sean
duraderos, aseguren la sensibilidad al tacto y la precision de los movimientos. En la Figura 112
se indica un tipo de guante que se puede utilizar en todo tipo de tareas de mecéanica, mental

mecanica, etc.
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Figura 112. Guantes con revestimiento de espuma de nitrilo

Revestimiento de espuma de nitrilo

* Revestimiento en la paima

* Pufio elastico

+ Acabado de espuma de nitrilo para el agarre
* No contiene siliconas

* Polietileno de muy alta densidad (HPPE)

« Tejido sin costuras

+ Forma anatémica

230 AEGIS HP54

. que desp proy
. Soldadura
. Riesgos mecanicos en soldadura

. Montaje

. con
. Ensamblado

. Desguaces

. Automocién

. Metal

« Guante flexible, de facil imi y muy que
protege de una forma 6ptima frente a los cortes

« Protege la mano frente a aceites, hidrocarburos, grasas y
abrasiones, con un agarre eficaz y duradero

« Transpirables en el dorso para reducir la sudoracion
« Superficie con el mejor agarre, incluso en medios aceitosos

*Nop g por el de las
costuras con la piel
* Su disefio facilita los imi y el uso

+ Gran libertad de movimiento del pufio

Recuperado de: http://www.degso.com/producto/guantes-be230/
Elaborado por: El Autor

En procesos en los que exista elevado riesgo térmico como una jornada prolongada de

soldadura, se hara uso de guantes de cuero estandares para soldar (Figura 113).

Figura 113. Guantes para soldadura

Recuperado de:
http://www.degso.com/producto/guantes-de-cuero-te06/
Elaborado por: El Autor

7.14.5.7. Proteccidn de extremidades inferiores (pies)

Ademas del equipo de proteccién de pies y del zapato de seguridad, las polainas pueden

ayudar a evitar lesiones y proteger a los trabajadores de objetos que se caen o que ruedan,
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de objetos afilados, de superficies mojadas o resbalosas, de metales fundidos, de superficies

calientes y de peligros eléctricos (OSHA, 2010).

En el numeral 2 del articulo 182 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores

y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

se propone que:

2. En trabajos especificos utilizar:

a)

b)

d)

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

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.

En todos los elementos o equipos de proteccion de las extremidades inferiores, que
deban proteger de la humedad o agresivos quimicos, ofrecera una hermeticidad
adecuada a ellos y estaran confeccionados con materiales de caracteristicas resistentes a
los mismos.

El calzado utilizado contra el riesgo de contacto eléctrico, carecera de partes metéalicas.
En trabajos especiales, al mismo potencial en lineas de transmision, se utilizara calzado
perfectamente conductor.

Para los trabajos de manipulacion o contacto con sustancias a altas temperaturas, los
elementos o equipos de protecciodn utilizados seran incombustibles y de bajo coeficiente

de transmisién del calor.
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En el &rea de metal mecénica del taller de carrocerias se hara uso de zapatos de seguridad

gue contengan:

e Puntera de acero para proteger los pies de lesiones que pueden causar objetos que caen
0 ruedan.

e Suela de goma resistente y antideslizante para protegerse de resbalones y cortes
producidos al pisar objetos con aristas vivas.

e Forro de cuero resistente a cortaduras de materiales filosos o punzantes y que brinden

proteccion contra impactos y golpes.

Los modelos de zapatos de seguridad son diversos y muy variados (Figura 114).

Figura 114. Zapatos de seguridad

calzado ‘
CUELLO ANATOMICO
Los Indestructibles

PUNTERA ACERD

OJALETES PLASTICOS
LENGUETA EN FUELLE NO CONDUCTORES

HUELLA ANTIDESLIZANTE CUERO MOCASIN PUNTERA COMPOSITE

a0z,

PLANTILLA STROBEL
ANTIHONGOS

SUELA EN POLIURETANO, RESISTENTE NEGRD
A HIDROCARBUROS, DIELECTRICA,
ANTIDESLIZANTE Y LIVIANA-

PUNTO DE‘ABSDRCION

DEENERGIA TALLAS: 35 - 45

+ Capellada: Elaborada en cuero mocasin calibre 20-22
+ Lengueta: Ref 500 En cuero. (Ref 501 y 502 En material sintético no tejido y en fuelle)
+ Cuello: Anatémico, en material sintético a hado con espuma Latex interior.

+ Puntera Ref 500 Termoplastica. {Ref 501 Ref 502 en composite. Cumplen con la norma EN
12568 NTC 2257 tipo2. dieléctrica, Resis' 1 impacto 200+4J. Resistencia a la Compresion
15+0.1 KN)

+ Pilantilla Removible: Evaplantex

+ Plantilla Intema: Amado, transpirable. Strobel Celfin antihongos,

aterial plstico no conductor de energla
<ién directa al corte retano. Garantiza absorcin del impacto, flexible
ncia a hidrocarburos y dieléctrica
Protege al usuario de una tensin aplicada de 18.000 voltios, de acuerdo a las
nomas: ASTM F 2412-11 y ASTM F 2413-11 =

PBX (57) (6) 323 7777 Dosquebradas, Risarald.

'gan contacto con sup
&n Un medio ambiente Se

Recuperado de: http://www.degso.com/producto/bronco-al501/
Elaborado por: El Autor

7.14.5.8. Otros equipos de proteccion

En el articulo 184 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento

del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986) se propone que:
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“Con independencia de los medios de proteccién personal citados, cuando el trabajo asi lo
requiere, se utilizaran otros, tales como redes, almohadillas, mandiles, petos, chalecos, fajas,

asi como cualquier otro medio adecuado para prevenir los riesgos del trabajo”.

7.14.5.8.1. Gorras de seguridad industrial

Las gorras de seguridad industrial (Figura 115) estan creadas bajo los parametros de la norma
europea EN812 y estan hechas para proteger el cuero cabelludo de raspones y cortes menores
causados por golpes menores en la cabeza. Este tipo de equipo no se debe utilizar donde es
obligatorio el uso de cascos de seguridad debido a que no lo reemplaza como equipo de
proteccion personal de cabeza o craneo. Cabe recalcar que con la remocion de cualquier

componente de la gorra se disminuiré su capacidad protectora.

Figura 115. Gorra de seguridad

a 3m

DEGSO SEGURIDAD

Recuperado de: http://www.degso.com/catalogo/proteccion-personal/proteccion-de-cabeza/gorras-de-seguridad/
Elaborado por: El Autor

7.14.5.9. Dotacion de equipos de proteccién personal

Para facilitar la entrega y/o reposicion de los equipos de proteccion personal, es necesario crear
y mantener un registro adecuado en el que se recojan datos como: datos del trabajador que va
a hacer uso del EPP, datos y caracteristicas del EPP y las condiciones de uso de los EPP. En la
Tabla 75 se presenta la ficha para la entrega de equipos de proteccién personal a los

trabajadores del area de metal mecéanica del taller de carrocerias.



Tabla 75. Ficha de entrega de equipos de proteccion personal
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Datos del trabajador:

Nombre completo:

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE TRANSPORTES LOJA

Numero de cédula:

Puesto de trabajo:

Avrea de trabajo:

DATOS DEL EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ENTREGADO

Parte del cuerpo Tipo de Marca y # de unidades Fecha de N
” Firma:
a proteger proteccion: modelo: entregadas: entrega:
Cuerpo Overol
. Mascara con
Nariz -
filtro
Ojos Gafas
Pantalla de
Cara acrilico
Casco de
soldar
Oidos Orejeras /
tapones
Cabeza Cascq de
seguridad
Mano Guantes
Pie Zapatps de
seguridad
Otros
El destinatario del EPP se compromete a:
e Utilizar el equipo en todas las situaciones que se le haya indicado y siempre que acceda a
areas en las que su uso sea obligatorio.
Uso del EPP | e  Seguir las instrucciones recibidas en lo relativo al cuidado y mantenimiento del equipo.

Consultar cualquier duda sobre la correcta utilizacion del equipo.

Informar inmediatamente de cualquier defecto, anomalia o dafio que pudiera apreciar en

el equipo.

Responsable del area:

Nombre:

Ndmero de cédula:

FIRMA RESPONSABLE DE AREA

Adaptado de: (INSHT, 2003)
Elaborado por: El Autor
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Los resultados de la creacion de una base de datos permitiran mantener una estadistica
mensual y anual de los equipos de proteccion personal entregados a los trabajadores. La ficha

resumen se presenta en la Tabla 76.

Tabla 76. Ficha resumen de EPP

o

(\_’J é“@ PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL A'REA DE METAL
— S MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

-

DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

DETRANSPORTES LOJA

VIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIA
Nombre completo:
Nuamero de cédula:
Puesto de trabajo:
Area de trabajo:

Datos del trabajador:

Tipo de Numero de EPP entregados
Total

proteccion: Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Sep. | Oct. | Nov. | Dic.

Overol

Mascara con
filtro

Gafas

Pantalla de
acrilico
Casco de
soldar
Orejeras /
tapones
Casco de
seguridad

Guantes

Zapatos de
seguridad

Otros

Nombre:
Ndmero de cédula:

Responsable del area:

FIRMA RESPONSABLE DE AREA

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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7.14.6. Mantenimiento

El mantenimiento de los equipos de proteccion personal, deberan efectuarse de acuerdo con las
disposiciones presentes en el Titulo seis del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, como también de las
instrucciones del fabricante. Esta informacion se hara conocer a traveés de programas de
capacitacion, publicacion, circulares, o cualquier otro método que dispuesta por la

administracién del taller.

7.15. Sefalizacion de seguridad

En los numerales 1 y 3 del articulo 164 del (Reglamento de Seguridad y Salud para la

Construccion y Obras Publicas, 2008) se manifiesta que:

1. La sefializacion de seguridad se establecera en orden a indicar la existencia de riesgos y
medidas a adoptar ante los mismos y determinar el emplazamiento de dispositivos y equipos

de seguridad y deméas medios de proteccion.

3. La sefializacion de seguridad se empleara de forma tal que el riesgo que indica sea

facilmente advertido o identificado. Su emplazamiento se realizara:

a) Solamente en los casos en que su presencia se considere necesaria.

b) En los sitios mas propicios.

c) En posicion destacada.

d) De forma que contraste perfectamente con el medio ambiente que la rodea, pudiendo

enmarcarse para este fin con otros colores que refuercen su visibilidad.
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Se entiende por “sefializacion de seguridad” el conjunto de estimulos que condicionan la
actuacion del individuo que los recibe frente a unas circunstancias que se pretendan resaltar
(peligros, utilizacién de protecciones, etc.). Es una medida de caracter preventivo que se
utiliza para advertir de los peligros, reforzar y recordar normas y en general favorecer

comportamientos seguros (INSHT, 2003, p. 38).

Por su parte en el numeral 5 del articulo 64 del Reglamento Interno de Seguridad Industrial
y Salud Ocupacional para todos los centros operativos y administrativos expuesto en
(Cooperativa de Transportes Loja, 2014) se mencionan que: “Todo el personal sera instruido
acerca de la existencia, situacion y significado de la sefializacion de seguridad empleada en el

taller de carrocerias”.

Es por esta y otras razones que en el area de metal mecénica del taller de carrocerias de la
Cooperativa de Transportes Loja se debera adoptar las medidas necesarias para que exista una
sefializacion de seguridad industrial adecuada y que sea un complemento de las medidas de
prevencion y mitigacion de riesgos. Esto permita garantizar el desarrollo 6ptimo de las tareas
de cada puesto de trabajo; ademas se debera comprobar y controlar que, tanto el personal como
los visitantes, cumplan con las obligaciones o prohibiciones que la sefializaciéon del taller

establezca.

La sefializacidn de seguridad debera reunir las siguientes condiciones:

e Una correcta sefializacion no elimina el riesgo, por ende, es fundamental la adopcién de
medidas de prevencion y control de los mismos.
e No es necesario utilizar sefiales de seguridad en exceso, ya que esto puede dar lugar a

confusiones en el personal disminuyendo asi su eficacia.
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e Las sefiales de seguridad deben de convertirse en una herramienta que disminuya los
riesgos y accidentes de trabajo.

e Cumpliran con las disposiciones presentes en los capitulos seis, siete y ocho del Titulo
cinco del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo, asi como también de los parametros establecidos en la
norma NTE INEN 439.

e Atraiga la atencion de quienes sean los destinatarios de la informacion.

e Las sefiales de seguridad deberan dar a conocer la informacién, de manera clara y de
interpretacion Unica, con la suficiente antelacion para que pueda ser cumplida.

e Cuando se produzcan modificaciones del puesto de trabajo o del area de trabajo que
alteren la funcionalidad y disposicion de la sefializacion de seguridad, se debera revisar
la adecuacién a las nuevas condiciones, pero siempre basdndose en la evaluacion de
riesgos correspondiente.

e Sienun areade trabajo existe la necesidad de sefializar diferentes aspectos de seguridad,
podrén ubicarse las sefiales de forma conjunta.

e El personal que trabaja en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias debera ser
capacitado sobre la existencia, situacion y significado de la sefializacion de seguridad.

e Tanto los trabajadores como los visitantes tendran la obligatoriedad de cumplir con los
parametros de seguridad expuestos en la sefializacion de seguridad.

e El mantenimiento y la supervision de las sefiales de seguridad deberé realizarse en todo

momento para garantizar la conservacion de sus cualidades de funcionamiento.

7.15.1. Eleccidn de las sefiales de seguridad

La sefializacion que se implementaré en el area de metal mecénica del taller de carrocerias

estard basada en los riegos, elementos o circunstancias que hayan de sefializarse acorde a la
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respectiva evaluacion de riegos efectuada. Por otro lado su composicion estara fundamentada
en los requerimientos de la norma (NTE INEN 439, 1984) y se la ordenaré tal y como se lo

propone en la Tabla 77.

Tabla 77. Sefalizacion de seguridad

Color
Tipo Sefiales Sefalizacion — Pictograma
Principal Contraste

Prohibicion De prohibicion. Blanco Negro

De advertencia de peligros.

Prevencion  De instalaciones eléctricas Negro Negro

peligrosas. .
Primeros auxilios. De
. Seguridad  evacuacion y salidas de Blanco Blanco
Vertical emergencia.
Acglon De obligaciones de uso de Blanco Blanco
obligada EPI.

Emergencia De extintores y equipos de lucha contra incendios. ECU-911.
Auxiliares  Leyendas complementarias.
Horizontal Demarcacion de areas de seguridad.

AcUstica  Alarmas.

Nota: Se considerara como sefializacion horizontal a la aplicacién de marcas viales sobre las vias de circulacion que existen en el area de
metal mecanica del taller de carrocerias.

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: El Autor

7.15.2. Sefalizacién requerida para el area de metal mecanica del taller

En el area de metal mecanica del taller de carrocerias, existen lugares de trabajo en donde la
sefializacion contribuye a indicar aquellos riesgos que por su naturaleza y caracteristicas no
han podido ser eliminados. Considerando los riesgos més frecuentes presentes en esta area, se

ubicaran las sefiales indicadas en la Tabla 77 y que se desarrollan a continuacion:
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7.15.2.1. Serializacion vertical

(INGEPLAN, 2012), define como sefializacion vertical a “El conjunto de placas, debidamente
sustentadas, que tienen por mision advertir, regular e informar a los usuarios en relacion con la

circulacién o con los itinerarios” (p. 1).

7.15.2.1.1. Seiiales de prohibicion

“Son el tipo de sefializacion que se coloca cuando por legislacion, reglamentacion o condicién
de efecto nocivo comprobado, se prohibe determinado comportamiento” (NT-21, 2013, pag.
5). En la Tabla 78 se inician las sefiales de prohibicion que se ubicaran en el area de metal

mecanica del taller de carrocerias.

Tabla 78. Sefales de prohibicién

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE SEGUMDAD INDUSTRIAL DE TRANSPORTES LOJA

COQPERATIVA BE TRANLPORTL LOTA

i,

SENALES DE PROHIBICION

QL \*)
Sefial
fﬁptﬂELBIDQ PROHIBIDO PROHIBIDO
" utonzano FUMAR PITAR
i Prohibido el paso a personal no - i .
Condicién autorizado Prohibido fumar Prohibido pitar
Tamafio A4 A4 A4
Cantidad 4 5 4
Administracion
R Bodega 1 Bodega 1 A :
Lugar de aplicacion Bodega 2 Bodega 2 Avrea operativa
Area operativa
Caracteristicas Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVVC, posicién vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble
faz, clavos o tornillos con taco Fisher.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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“Se utilizan para advertir sobre la presencia de un peligro ante un determinado

comportamiento” (NT-21, 2013, pag. 5). En la Tabla 79 se inician las sefiales de prevencion

que se ubicaran en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias.

Tabla 79. Sefiales de prevencion

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA

DE TRANSPORTES LOJA

SENALES DE PREVENCION

Area operativa

Sefial
{ATENCION! {ATENCION! i{PELIGRO! {ATENCION!
CAIDA DE OBJETOS AREA DE RUIDO PROYECCION DE RIESGO ELECTRICO
PARTICULAS
Condicién Atencién _ Atencion Peligro Atencién
Caida de objetos Avrea de ruido Proyeccion de particulas Riesgo eléctrico
Tamafio A4 A4 A4 A4
Cantidad 1 1 1 1
Lugar de Area operativa Area operativa Area operativa Administracion
aplicacion
Sefal
;A‘I;ETt;lrgngN! iCF};!Js[ééEE()! iCUIDADO! iA‘I;EQECOI[QN!
INFLAMABLES EZ, RIEGOS DE CORTES ACCIDENTES
Condicioén Atencion Cuidado Cuidado Atencion
Materiales inflamables Riesgo de tropezar Riegos de cortes Riesgo de accidentes
Tamafio A4 A4 A4 A4
Cantidad 4 1 2 1
Bodega 1 A .
Lugar de Bodega 2 Area operativa Avrea operativa Juntg a la pL_errta de
aplicacion Chatarra administracion

Caracteristicas

Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVC, posicion vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble faz,

clavos o tornillos con taco Fisher.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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7.15.2.1.3. Sefiales de seguridad

“Se utilizan para sefializar todas las salidas de evacuacién, direccion de los recorridos y
proporcionan informacion acerca de los equipos de auxilio” (NT-21, 2013, pég. 5). En la Tabla
80 se inician las sefiales de seguridad que se ubicaran en el area de metal mecéanica del taller

de carrocerias.

Tabla 80. Sefiales de seguridad

C NG .
(e PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
== =~ MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
[ \etounmis movsmans. DE TRANSPORTES LOJA
VIIIIIII/IIIIA
| SENALES DE SEGURIDAD

®
Sefial : R a
BOTIQUIN
PRIMEROS PUNTO DE
AUXILIOS ' ENCUENTRO SALIDA
Condicién Primeros auxilios Botiquin Punto de encuentro Salida
Tamafio A4 A4 A4 Ad
Cantidad 1 1 1 4
Administracién
i Bodega 1
Lugar de aplicacién | Administracion Administracion Area operativa Bodega 2
Avrea operativa
Barfios
c i Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVC, posicién vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble
aracteristicas - -
faz, clavos o tornillos con taco Fisher.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.15.2.1.4. Sefiales de accién obligada

“Obligan a un determinado comportamiento. Son frecuentemente utilizadas para indicar areas

0 puestos de trabajo donde se requiere utilizar equipos de proteccion personal” (NT-21, 2013,
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pag. 4). En la Tabla 81 se inician las sefiales de obligacion que se ubicaran en el area de metal

mecanica del taller de carrocerias.

Tabla 81. Sefales de obligacion

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE TRANSPORTES LOJA

SENALES DE ACCION OBLIGADA

Sefal
D EQUIPOS DE ‘DE PROTECCION 'DE PROTECCION. 'O PROTECCION. USO oBLIGATORIO DE
PROTECCION VISUAL AUDITIVA RESPIRATORIA
Uso obligatorio de . - . . Uso obligatorio de . .
Condicion equipos de Uso obln_gatonjlo de Uso ob_l [gatorlp_de proteccion Uso obllgatorlq de
. proteccion visual proteccion auditiva - - ropa de trabajo
proteccion personal respiratoria
Tamafio A4 A4 Ad Ad Ad
Cantidad 5 1 1 1 1
Lugar de Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1
a I?cacién Bodega 2 Bodega 2 Bodega 2 Bodega 2 Bodega 2
P Avrea operativa Avrea operativa Avrea operativa Area operativa Avrea operativa
USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO e il
sl DE ZAPATOS DE DE PROTECCION DE DE GORRA DE R
SEGURIDAD CABEZA SEGURIDAD
. . . . Uso obligatorio de . . . - . .
. Uso obligatorio de Uso obligatorio de i Uso obligatorio de Uso obligatorio de
Condicién - proteccion de . o
guantes zapatos de seguridad cabeza gorra de seguridad tapones auditivos
Tamafio A4 Ad Ad A4 Ad
Cantidad 2 1 1 1 1
Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1 Bodega 1
Lugar de Bodega 2 d d d d
aplicacion Avrea operativa Bodega2 Bodega2 Bodega2 Bodega2
Chatarra Area operativa Area operativa Area operativa Area operativa
Caracteristicas Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVC, posicién vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble faz,
clavos o tornillos con taco Fisher.

* Si la administracion de la Cooperativa cree conveniente implementar un equipo minimo de proteccion personal, se debera ubicar la
sefializacion correspondiente para el uso obligatorio del mismo.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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7.15.2.1.5. Seiiales de emergencia

“Son el tipo de sefializacion que se utiliza para informar sobre salvamento, equipo contra
incendios y aspectos varios” (NT-21, 2013, pag. 5). En la Tabla 82 se inician las sefiales de

emergencia que se ubicaran en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias.

Tabla 82. Sefnales de emergencia

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE TRANSPORTES LOJA

DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

SENALES DE EMERGENCIA

flinea GNica para emergenciast

Sefial EMERGENCIAS
MARQUE

0911

EXTINTOR

EXTINTOR
RODANTE

ALARMA CONTRA
INCENDIOS

Pulsador de alarma

Condicion *ECU- 911 Extintor Extintor rodante contra incendios

Tamafio 20 cm x 30 cm Ad Ad A4

Cantidad 3 1 1 1
Administracion

aphacion Bodega 2 Ares operstiva adminsyacion | Bodega1

Area operativa

Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVC, posicion vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble faz,

Caracteristicas - -
clavos o tornillos con taco Fisher.

* Sefalética obtenida de: http://www.ecu911.gob.ec/descarga-el-rotulo-del-ecu-911/
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.15.2.2. Sefializacion horizontal

Segun (Resolucion 1016, 1989), en el numeral 17 del articulo 11 se dispone que se debe
“Delimitar o demarcar las areas de trabajo, zonas de almacenamiento y vias de circulacion y
sefializar salidas, salidas de emergencia, resguardos y zonas peligrosas de las maquinas e

instalaciones de acuerdo con las disposiciones legales vigentes”.
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Cuando en el taller existan desniveles, obstaculos u otros elementos que puedan originar
riesgos de caidas de personas, choques o golpes susceptibles de provocar lesiones, o sea
necesario delimitar aquellas zonas de los locales de trabajo a las que tenga que acceder el
trabajador y en las que se presenten estos riesgos, se podra utilizar una sefalizacion
consistente en franjas alternas amarillas y negras. Las franjas deberan tener una inclinacion

de unos 45° (NT-21, 2013, pag. 15).

En el area de metal mecénica se establera la respectiva sefializacion que identifique las
diferentes areas de circulacion y andenes, y su distribucion se ajustara al maximo
aprovechamiento del espacio y la disponibilidad de este. La sefializacion horizontal debera

estar acorde al modelo que se indica en la Tabla 83.

Tabla 83. Serializacion horizontal

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
s x MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DE TRANSPORTES LOJA

CoorEaRTIva BE TRANSPOTES LOA
i,

SENALIZACION HORIZONTAL

Combinacion
de colores

. Alertar de
1 Amarilloy peligros
contraste negro Andenes, lugares de peligro y potenciales

obstaculos donde existe el riesgo de
que las personas se golpeen, caigan

Rojoy o tropiecen, que caigan cargas Prohibir la
2 contraste blanco entrada

Caracteristicas Pintura de trafico o esmalte en pisos

Tipo Disefio Significado/uso

Azuly

Indicar una instruccién obligatoria
contraste blanco

Verde y

Indicar una condicién segura
contraste blanco Y

Fuente: (NTE INEN-I1SO 3864-1, 2013)
Elaborado por: El Autor
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7.15.2.3. Sefales de informacion general

Se utilizaran para proporcionar a los usuarios informacion general concerniente al taller de

carrocerias como: nombres de lugares, nombres de areas, indicaciones, publicaciones, etc.

En la Tabla 84 se desarrolla un listado de las sefiales de informacion general que se necesitan

en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias.

Tabla 84. Sefiales de informacion general

=

L’J eg’i PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL AREA DE METAL
— MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
PLAN COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA
DE(?EGURIDAD II'VMDUS'I‘RIAI.

i,

SENALES DE INFORMACION GENERAL

Sefial Tamafio Cantidad
Administracion 15cm x40 cm 1
Bodega 1 15cm x40 cm 1
Bodega 2 15 cm x40 cm 1
Horario de entrega de materiales A4 1
Bafios 15cm x 40 cm 1
Deposito de chatarra 15cm x40 cm 1
Publicacién de misién y vision 40 cm x 40 cm 1
Reglas generales de seguridad industrial 40 cm x 40 cm 4

Vinil adhesivo sobrepuesto en material de PVC, posicion vertical para colocar en pared ya sea con cinta doble faz,

Caracteristicas - -
clavos o tornillos con taco Fisher.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.15.2.4. Sefializacién acUstica

Las sefiales acusticas son un medio til para la informacién en los entornos laborales,
especialmente para las situaciones de peligro o alarma. Las caracteristicas de la sefial audible
deben ser tales que cualquier persona que se encuentre en la zona de recepcion de la sefial

pueda reconocerla y reaccionar a la misma. Deben ser claramente audibles frente a otros
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sonidos ambientales y tener un significado que no sea ambiguo. El reconocimiento de la
sefial y la actuacion requerida puede ser vital en casos de peligro y emergencia. (Arana,

Vela, & Eransus, 2015, p. 1).

En el &rea de metal mecanica del taller se ubicara una sefial acustica con el fin obtener en el
entorno laboral un tipo de comunicacion de advertencia idonea en situaciones de peligro o
alarma y han de ser sefiales perfectamente audibles e identificables por todo el personal que

labora en esta area.

La sefial acUstica debera ser al menos superior a 10 dB (decibelios) para ser claramente

audibles frente a otros sonidos generados por el ambiente y el trabajo.

7.15.3. Mantenimiento

El mantenimiento de la sefializacion de seguridad industrial se lo realizara segun el tipo de
sefial que se aborde; en este proceso se realizaran actividades como: limpieza, verificacion,
reparacion o sustitucion cuando sea necesario y de esta manera se logrard mantener las

cualidades de la sefial.

7.16. Prevencién de riesgos en el &rea de metal mecénica

(Lopez & Rojas, 2008) definen como riesgo de trabajo a “La probabilidad de que un objeto,
material, sustancia o fendmeno pueda potencialmente, desencadenar alguna perturbacién en la

salud o integridad fisica del trabajador, como también en los materiales y equipos (p. 25).

(Salas, Arriaga, & Pla, 2006) definen a la prevencion como “Conjunto de actividades o
medidas adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la Organizacién con el fin de

evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo” (p. 12).
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En base a estas definiciones se puede decir que prevenir un riesgo en el trabajo es evitar o
por lo menos minimizar al maximo la materializacion del dafio o deterioro de la salud del

trabajador, haciendo que sus consecuencias sean viables de manejar.

Lo que se pretende a través de la prevencion de riesgos es:

e Proponer las posibles medidas de mitigacion de riesgos que se dan en el proceso de
produccidn en la empresa.

e Establecer una sefializacion adecuada en instalaciones potencialmente peligrosas.

e Escoger alternativas de accion prioritarias para establecer acciones correctivas que se
puedan ejecutar con la brevedad posible cuando el caso lo amerite.

e Prevenir los errores que pueden producirse mientras el operador esta trabajando.

De acuerdo a la priorizacion de los riesgos (Tabla 85) encontrados en el area de metal
mecanica del taller, la accion y temporizacion respecto al riegos juega un papel importante a

momento de proponer medidas preventivas.

Tabla 85. Categorizacion de la priorizacién de riesgos

Siglas Riesgo Accion y Temporizacion

T  Trivial No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accidn preventiva, pero se debe buscar
soluciones.

Se debe reducir el riesgo determinando inversiones precisas y se debe
Moderado

TO  Tolerable

mejorar las medidas de control.
I Importante  No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.

Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados,
debe prohibirse el trabajo.

Adaptado de: (Gémez - Cano, 1996)
Elaborado por: El Autor

Intolerable
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Por otro lado y con el fin de evitar o disminuir las posibilidades de que los trabajadores
sufran dafos derivados del trabajo, ya sean estos accidentes y/o enfermedades profesionales,
se debe aplicar medidas de prevencion de riesgos ajustadas al contexto del area de metal
mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja; en este sentido, se
tomara la clasificacion de riesgos propuesta por (Diaz, 2015, p. 4) para establecer las medidas

de prevencién. Los riesgos que se tomaran en cuenta son los siguientes:

e Riesgos mecénicos

e Riesgos fisicos

e Riesgos quimicos

e Riesgos bioldgicos

e Riesgos ergondmicos

e Riesgos psicosociales

7.16.1. Riesgos mecanicos

Un riesgo mecanico es aquel que puede producirse en toda operacion que implique
manipulacion de maquinas, equipos y herramientas manuales o a motor (fresadoras,
lijadoras, tornos, taladros, etc.), y en caso de no ser controlado adecuadamente, puede
producir lesiones corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes
por objetos desprendidos o proyectados, atrapamientos, aplastamientos, quemaduras, etc.

(Universidad Politécnica de Valencia , 2012).

En la Tabla 86 se detallan los riesgos mecanicos que se encuentran en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias, y éstos seran analizados para encontrar las medidas de

prevencion necesarias para su control.
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Tabla 86. Factores de riesgo mecanicos

Priorizacion
T TO |
Depésito y acumulacién de polvo X

Obstaculos en el piso

Desorden

Pisada sobre objetos

Ordeny Circulacion de maquinaria y vehiculos en areas
limpieza de trabajo

Choque contra objetos moviles X

Choque contra objetos inmoviles X

Espacio fisico reducido X

Piso irregular, reshaladizo

Superficies 0 materiales calientes X

Caida de objetos en manipulacion X

Manipulacion - -
de maquinas y Manejo de herramienta cortante y/o punzante

herramientas Aplastamiento X

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

Trabajo en altura ( desde 1.8 metros)

Caidas de Trabajo a distinto nivel X

personal Caida de personas distinto nivel

Caida de personas mismo nivel X

Proyeccion de fragmentos o particulas

Protecciones

Proyeccidn de sélidos o liquidos X

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.16.1.1. Ordeny limpieza

En cualquier actividad laboral, para conseguir un grado de seguridad aceptable, es
imprescindible asegurar y mantener el orden y la limpieza. Son numerosos los accidentes
que se producen por golpes y caidas como consecuencia de un ambiente desordenado o
sucio, suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de su lugar y acumulacién de material

sobrante o0 inservible... (Ferndndez, 2007, pag. 71).
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Dentro de las medidas preventivas que se consideran estan las siguientes:

Medidas preventivas sobre la fuente:

o Para eliminar depo6sitos y acumulacion de polvo se debe eliminar lo innecesario

y clasificar lo dtil, actuando directamente sobre las causas de la acumulacion
mediante la aplicacion de criterios de priorizacion.

Se debe mantener un orden dentro del taller y para ello se debe acondicionar los
medios para guardar y localizar el material, las herramientas los componentes
gue se necesiten para una determinada actividad.

Normalizar procedimientos de trabajo acordes con el orden y la pulcritud.
Mantener las zonas de trabajo despejadas, visibles y libres de objetos
innecesarios o sobrantes.

Disponer de un botén de emergencia visible y accesible para todo el personal.
Capacitar al personal sobre las normas e instrucciones de las maquinas que se
incorporen al area de metal mecénica.

Ante la posibilidad de chocar contra objetos moviles e inmoviles se debe tomar
medidas de tipo organizativo como la delimitacién, demarcacion y sefializacion
de los andenes de trabajo.

Los trabajadores deben de disponer de puestos de trabajo con el espacio
suficiente para realizar sus actividades.

Prestar atencion a los posibles objetos que puedan encontrarse en el suelo del
area de trabajo.

Colocar recipientes adecuados en los lugares donde se generen residuos.
Capacitar a los trabajadores sobre las condiciones de orden y limpieza que deben

existir en el taller.
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El jefe de taller debera inspeccionar visualmente el area de trabajo y las vias de

circulacion por las que se transite.

e Anivel del trabajador:

O

o

Habituarse a colocar cada cosa en su lugar y a eliminar lo que no sirve.
Seleccionar correctamente las herramientas para el trabajo que se va a realizar.
No suprimir ni modificar los dispositivos de seguridad instalados en las
maquinas.

Atender a la sefializacion existente.

Recoger residuos inflamables como wypes con diluyente y depositarlos en el
recipiente adecuado para el efecto.

Siempre que se produzca el derrame de algln producto, limpiar inmediatamente.
Evitar la acumulacion de desechos en el suelo o sobre las maquinas.

Los materiales, herramientas y componentes que se utilicen para cada trabajo
deben estar situados ordenadamente en soportes destinados para ellos (bandejas

0 cajas).

e Medidas de prevencion de ultimo recurso.

o

o

Usar el equipo de proteccion adecuado para enfrentar los trabajos asignados.
Aplicacion de sefializacion de prevencion y obligacion en el area de metal

mecanica del taller.

En general el encargado de seguridad industrial del area de metal mecanica del taller de

carrocerias debera tomar en cuenta las recomendaciones de orden y limpieza indicadas en la

Figura 116 para su aplicacién inmediata.
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Figura 116. Orden y limpieza

almacenamiento de acuerdo a su CONSTANTE

utilidad en el trabajo uso
OCASIONAL

1 Defina los lugares de 2 Clasifique las cosas uso

. USO CONSTANTE
3 Ordene las cosas considerando la

facilidad de acceso
USO OCASIONAL

de los trabajadores

5 Programe las actividades de 4 Mantenga y reconozca los avances

limpieza

Recuperado de: http://www.achs.cl/portalqga/Empresas/fichas/Paginas/Procedimiento-programa-orden-y-limpieza.aspx
Elaborado por: El Autor

7.16.1.2. Manipulacion de maquinas y herramientas

La manipulacién de méaquinas y herramientas son el origen de muchos riesgos laborales. Segin

(Fernandez, 2007) los riesgos causados por los diferentes tipos de herramientas son:

e Quemaduras, golpes y cortes en las manos.

e Lesiones oculares por particulas provenientes de los objetos que se trabajan o de la
propia maquinaria.

e Golpes en diferentes partes del cuerpo por proyeccién de la propia herramienta o del
material de trabajo, esguinces por sobreesfuerzos o gestos violentos.

e Caidas de objetos que pueden generar consecuencias muy diversas como dafios en las

extremidades superiores e inferiores y consecuencias graves por rotura de craneo, etc.

En general las medidas preventivas que se tomaran son las siguientes:
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e Medidas preventivas sobre la fuente:

©)

o

Las herramientas se han de usar para lo que estan disefiadas.

Mantener en todo momento el orden y la limpieza en los lugares donde se realiza
un trabajo.

Las herramientas manuales deberan ordenarse y almacenarse adecuadamente.
Las herramientas que no sean utilizadas se colocaran en su sitio y en condiciones
adecuadas para su préximo uso, evitando dejarlas en el suelo, en las maquinas o
cualquier otro lugar diferente al que le corresponde.

Cerciorarse si las herramientas eléctricas tienen las protecciones adecuadas para
su uso.

No se debe manipular superficies, partes o piezas provenientes de procesos como
la soldadura ya sea oxiacetilénica, de arco eléctrico con electrodo revestido o
MIG, ademas de las operaciones de oxicorte y corte por abrasion.

Antes de manipular una herramienta corto punzante se la debe de inspeccionar
cuidadosamente. La inspeccion se hara sobre: mangos, filos, zonas de ajuste,
partes moviles, cortantes y susceptibles de proyeccion.

Dar formacion a los trabajadores respecto al uso y riesgos que entrafia la
magquinaria o herramienta utilizada en su puesto de trabajo.

Uso de las maquinas peligrosas solo por el personal designado.

e Anivel del trabajador:

@)

Recoger toda la herramienta y el material al finalizar la jornada.

Los obreros en todo momento deben de controlar la manipulacion de
herramientas, cargas y elementos en las tareas propias de la actividad.

No permanecer ni circular por debajo o junto a zonas en las que haya personal

trabajando.
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Evitar golpes sobre la base de los gabinetes de herramientas o cualquier mueble
que contenga objetos que pueda provocar la caida de los mismos.

No guardar herramientas punzantes en el bolsillo.

Se debe manipular piezas incandescentes con equipos adecuados (tenazas o
pinzas).

Debe exigirse la utilizacion de proteccion de las manos (guantes) para labores de
manipulacion de superficies calientes a todo el personal que esté efectuando esta

actividad.

Medidas de prevencion de altimo recurso.

O

o

Usar equipos de proteccion personal:
= Gorras de seguridad (proteccion minima)
= Cascos de seguridad (proteccion adecuada)
= Casco de soldar y/o gafas cuando el proceso asi lo amerite
= Mascarillas
= Orejeras
= Ropa de trabajo
= Guantes
= Zapatos de seguridad

Aplicacion de sefializacion de obligacion en el area de metal mecanica del taller.

Medidas de vigilancia de salud.

@)

Asegurarse que el botiquin de primeros auxilios contenga elementos y
medicamentos para el tratamiento de quemaduras.
Si un trabajador hubiese sufrido quemaduras, se dara primeros auxilios para

disminuir el dafio causado por éstas.
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7.16.1.2.1. Manipulacion de maquinas de soldadura

Segun (Fernandez, 2007) uno de los riesgos causados por la manipulacion de maquinas de
soldar son las quemaduras. Es por esto que es muy importante que el personal operativo que
trabaja en el area de metal mecanica del taller conozca los niveles de temperatura a los que se
expone al momento que realiza el proceso de soldadura. Para el efecto se trae a colacion un
resumen de lo propuesto por (Molera Sola, 2009) en donde se puede decir que durante el
proceso de soldadura, la zona donde se ataca con el electrodo se calienta a temperatura elevada
y el metal cercano a esta zona se calienta a temperatura superior al del resto de la pieza. Esta
unién soldada se divide en dos regiones: el metal de soldadura y la zona afectada por el calor
(HAZ). La zona fundida o de metal soldado alcanza una temperatura maxima de + 1500°C y

es donde se alcanza la fusion completa. Estos detalles se pueden observar en la Figura 117.

Figura 117. Zonas y temperaturas de una union soldada

Curva de distribucién
de temperatura

Temperatura maxima (°C) en
cada ubicacion de la soldadura

1000
500
Zona afectada por el calor (H/’DQ‘ Metal soldado
.!‘ . X
Metal base “/f X
/
Zona de precipitacion de Zona de disolucion sdlida
carburo en HAZ (500-800°C) en HAZ (1000°C 6 mas)

Recuperado de:
https://metfusion.wordpress.com/2013/08/08/soldadura-con-
electrodos-revestidos/

Elaborado por: El Autor

7.16.1.3. Caidas de personal

Los resbalones, tropiezos y caidas son la principal causa de accidentes en cualquier sector

donde se realicen actividades industriales.
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Cuando un trabajador sufre una caida al mismo nivel que puede ser por factores como un

tropezon, resbaldn, empujon o traspiés no sufre complicaciones mayores, pero cuando es a

distinto nivel o en alturas es frecuente que existan lesiones en el cuerpo de mismo.

En general las medidas preventivas que se tomaran son las siguientes:

Medidas preventivas sobre la fuente:

o

(@]

Mantener en todo momento el orden y la limpieza en los lugares donde se realiza
un trabajo.

Se evacuaran o eliminaran los residuos de materias primas y de fabricacion para
evitar riesgos de tropiezos o caidas.

El piso del area de metal mecanica debe ser un conjunto homogéneo, llano y liso
de preferencia piso epoxico industrial compuesto a base de polimeros, silices y
acero. Hay gue concienciar a cada trabajador para que se responsabilice en parte
de su buen mantenimiento.

Garantizar que los niveles de iluminacion sean los adecuados.

Prevenir resbalones y tropiezos mediante la instalacion de pasamanos o
recubrimientos antideslizantes.

Si un producto se derrama se debe limpiar de inmediato para evitar riesgos de
caidas.

Retirar los obstaculos para prevenir los tropiezos.

Realizar un eficaz mantenimiento de las instalaciones y acompafiado de una

constante y rigurosa inspeccion.

A nivel del trabajador:

Siempre se debe mantener atencion a las actividades que se realizan y a todo lo

que pueda suponer peligro de resbalar, tropezar o caer.



238

e Medidas de prevencion de ultimo recurso.

©)

Uso de equipos de proteccion personal:
= Gorras de seguridad (proteccion minima)
= Cascos de seguridad (proteccion adecuada)
= Casco de soldar y/o gafas cuando el proceso asi lo amerite
= Mascarillas
= Orejeras
» Ropa de trabajo
= Guantes

= Zapatos de seguridad

o Aplicacion de sefializacion de obligacion en el area de metal mecénica del taller.

7.16.1.4.

Proyecciones de particulas y/o elementos solidos

Este es uno de los riesgos habituales en el area de metal mecéanica del taller de carrocerias

cuando se realizan procesos como soldadura, esmerilado, pulido, utilizacion del martillo, etc.

Lo peligroso de este riesgo es cuando se produce la proyeccién directamente a los 0jos.

En general las medidas preventivas que se tomaran son las siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente:

(@]

(@]

Las herramientas se han de usar para lo que estan disefiadas.

Cerciorarse si las herramientas eléctricas tienen las protecciones adecuadas para
su uso.

Retirar o cambiar herramientas que se encuentren en mal estado.

Si es posible se debe instalar sistemas de aspiracién con la potencia suficiente

para absorber las particulas que se produzcan.
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e Anivel del trabajador:
o Debe exigirse la utilizacién de proteccion visual.
o Evitar siempre que sea posible trabajar en la trayectoria de la pieza, como
precaucion a un posible rechazo.
o Asegurarse de la fijacion de la pieza mecénicamente (mediante prensores,
mordazas, etc.) antes de empezar a trabajar con la maquina.
o Trabajar en las condiciones adecuadas: velocidad, duracion, presion de
mecanizado, etc. (instrucciones de trabajo segun el fabricante).
e Medidas de prevencion de ultimo recurso.
o Ademas de la proteccion de manos se debe completar la proteccion personal con:
= Gorras de seguridad (proteccion minima)
= Cascos de seguridad (proteccién adecuada)
= Casco de soldar y/o gafas cuando el proceso asi lo amerite
= Mascarillas
= Orejeras
= Ropa de trabajo
= Guantes
= Zapatos de seguridad

o Aplicacion de sefializacion de obligacion en el area de metal mecénica del taller.

7.16.2. Riesgos fisicos

Existe un conjunto de caracteristicas ambientales de tipo fisico que deben ser analizadas para
que un ambiente de trabajo se vuelva seguro. En la Tabla 87 se detallan los factores de riesgos

fisicos encontrados en el area de metal mecanica del taller de carrocerias.
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Tabla 87. Factores de riesgo fisicos

Priorizacion
T TO I
Ruido X
Vibraciones X
[luminacion excesiva X
lluminacion
Iluminacion insuficiente X
Sistema eléctrico defectuoso -
Riesgo eléctrico Contacto eléctrico directo X
Contacto eléctrico indirecto X

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

7.16.2.1. Ruido

El ruido generalmente no suele causar accidentes laborales, pero es un riesgo que tiene un alto
indice de crear una enfermedad profesional como la sordera permanente. Constantemente se
debe verificar si el ruido no sobrepasa los limites permitidos mediante evaluaciones y

monitoreo del nivel de ruido en el ambiente de trabajo.

En el area de metal mecanica del taller se realizan varias actividades y procesos a la vez,
por lo que los trabajadores estdn sometidos no sélo a una fuente de ruido, sino que lo recibe de
la emision generada en varios puestos de trabajo. Por tal razon es sustancial que se adecuen las
medidas de seguridad necesarias para evitar la exposicion prolongada de los trabajadores hacia

el ruido generado.

Dentro de las medidas preventivas que se consideran estan las siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente.
o Suprimir la fuente de ruido tomando acciones como migracion a una maquina

mas silenciosa.
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o Sino es posible la eliminacién, se debe aislar la fuente colocando materiales
absorbentes y atenuantes alrededor de la maquina.
o Realizar mantenimiento preventivo a maquinas y equipos que sean fuentes
generadoras de ruido.
e Anivel del trabajador.
o Periddicamente se debe realizar exdmenes de audiometria.
o Se debe reducir el tiempo de exposicion a la fuente de ruido.
o Capacitar a los trabajadores sobre los dafios que produce la constante exposicion
al ruido e informales sobre las medidas de prevencion que existen.
e Medidas de prevencion de Gltimo recurso.
o Uso de equipos de proteccién personal.
= Tapones auditivos (proteccion minima, se deben usar para niveles
sonoros menores a 100 dBA).
= Orejeras (para ambientes ruidos de mas de 100 dBA).
= Cascos auriculares (para niveles sonoros muy elevados).
o Aplicacion de sefializacion de prevencion y de obligacion en el area de metal

mecanica del taller.

En el numeral 7 del articulo 45 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo 2393, 1986) se
propone que: Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medidos en decibelios
ponderados o decibeles con el filtro "A" en posicion lenta, que se permitiran, estaran

relacionados con el tiempo de exposicion segln la Tabla 88.
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Tabla 88. Exposicion diaria por jornada/hora.

Nivel sonoro/ dBA Tiempo de exposicion por jornada/hora
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 0.125

Nota: Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de exposicion permitidos sefialados, corresponden a exposiciones
continuas equivalentes en que la dosis de ruido diaria es igual a 1.

Fuente: (Decreto ejecutivo 2393, 1986)

Elaborado por: El Autor

En la Figura 118 se presenta una infografia de la escala de ruido y los dafios que puede

provocar la exposicion a este.

Figura 118. El peligro del ruido
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Adaptado de: https://ticsyformacion.com/2015/05/20/el-peligro-del-ruido-danos-para-la-salud-infografia-infographic-health/
Elaborado por: El Autor

jAtencion: la pérdida de la audicion provocada por el ruido es irreversible!
7.16.2.2. Vibraciones

Vibracion es todo movimiento oscilatorio de un cuerpo, objeto 0 maquina respecto a una
posicion de referencia. Ademas representan un riesgo, debido a que pueden producir en el

organismo de las personas expuestas, dafios especificos en funcion de la zona del cuerpo a
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la que afectan y de la frecuencia dominante de la vibracion. La magnitud del efecto sera

proporcional a la amplitud de la vibracion... (Del Prado, 2015).

En la Tabla 89 se muestras los principales efectos en el ser humano debidos a vibraciones.

Tabla 89. Efectos perjudiciales de las vibraciones en el hombre

Frecuencia de

Maquina, Herramienta o

vibracion . - Efectos sobre el organismo
vehiculo que la origina
(Hz)
Estimulan el laberinto del oido.
Muy baja Transportes: aviones, trenes, Provocan trastornos en el Sistema Nervioso
(< 1 Hz) barcos, coche (movimiento de Central.
balanceo). Pueden producir mareos y vomitos (mal de
los transportes).
Vehiculos de transporte para Lumbalgias, lumbociaticas, hernias,
. porte p pinzamientos discales.
pasajeros y/o mercancias, . .
. d . Agravan lesiones raquideas menores e
. vehiculos industriales, e .
Baja X inciden sobre trastornos debidos a malas
carretillas, etc.
(1a20Hz) o . posturas.
Tractores y maquinaria agricola Sintomas neuroldgicos: variacion del ritmo
Magquinaria y vehiculos de cerebral dificultag del .e uilibrio
Obras Publicas. : 1 deteq L
Trastornos de la vision por resonancia.
Trastornos osteomusculares objetivables
radiolégicamente tales como: artrosis del
codo.
Lesiones de mufieca (neurosis aséptica de
Herramientas manuales semilunar o enfermedad de Kiembok).
Alta rotativas, alternativas o Alteraciones angioneurdticas de la mano
(20 a 1000 percutoras tales como: tales como calambres que pueden
Hz) moledoras, pulidoras, lijadoras, acompafiarse de trastornos prolongados de

motosierras, martillos,

picadores, rompe hormigoneras.

la sensibilidad, sobre todo a frio/calor.

Su expresion vascular se manifiesta por
crisis del tipo de dedos muertos, llamado
Sindrome de Raynaud.

Aumento de la incidencia de enfermedades
del estémago.

Nota: Frecuencia es el nimero de veces por segundo que se realiza el ciclo completo de oscilacion y se mide en Hertz (Hz), Hercios o ciclos

por segundo.

Fuente: (Del Prado, 2015)
Elaborado por: El Autor

En el &rea de metal mecanica del taller se realizan trabajos con maquinas y herramientas que

emiten frecuencias altas (Tabla 89), por lo que las medidas preventivas que se adoptaran seran

las siguientes:
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e Medidas preventivas sobre la fuente.

o Atenuar o eliminar la vibracion en su origen.

o Modificacion de los procesos, encaminada a evitar herramientas vibratorias.

o Realizar mantenimiento preventivo a maquinas y equipos con el fin de detectar
y corregir desgastes y holguras que puedan producir vibraciones.

e Anivel del trabajador.

o Periddicamente se debe realizar reconocimientos médicos encaminados a
detectar la predisposicion de los trabajadores y los trastornos en sus fases
iniciales.

o Se debe reducir el tiempo de exposicion a la fuente de vibracion.

o Rotacidén de puestos de trabajo.

o Capacitar a los trabajadores sobre los dafios que produce la constante exposicién
a las vibraciones e informales sobre las medidas de prevencion que existen.

e Medidas de prevencion de ultimo recurso.
o Uso de equipos de proteccion personal.
o Aplicacion de sefializacion de prevencion y de obligacion en el area de metal

1mecanica del taller.

7.16.2.3. lHluminacion

Sea cual sea la actividad que se desarrolle es necesario mantener un nivel de iluminacién
adecuado, de lo contrario a largo plazo, se puede sufrir molestias en la vision como: irritacion

y cansancio ocular, ademas de molestias de otro tipo como: dolor de cabeza o fatiga.

En el area de metal mecanica del taller se trabaja en jornadas diarias de ocho horas con la

presencia de luz natural, por otro lado, existe una disposicion adecuada de luminarias que
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permiten el uso de luz artificial cuando es necesario; pero no esta demas tener en cuenta los

niveles de iluminacion que deben existir en el area de trabajo.

De acuerdo al numeral 1 del articulo 56 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo expuesto en (Decreto ejecutivo

2393, 1986) , los niveles de iluminacion se calcularan en base al Tabla 90.

Tabla 90. Niveles de iluminacién minima para trabajos especificos y similares.

lluminacién

. Actividades
minima
20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.
50 luxes Operaciones en las que la distincion no sea esencial como manejo de

materias, desechos de mercancias, embalaje, servicios higiénicos.

Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles como: fabricacion de
100 luxes productos de hierro y acero, taller de textiles y de industria manufacturera,
salas de maquinas y calderos, ascensores.
Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales como: talleres de

200 luxes . . s h
metal mecanica, costura, industria de conserva, imprentas.

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

Trabajos en que sea indispensable una fina distincién de detalles, bajo
500 luxes condiciones de contraste, tales como: correccion de pruebas, fresado y
torneado, dibujo.

Trabajos en que exijan una distincion extremadamente fina o bajo
1000 luxes condiciones de contraste dificiles, tales como: trabajos con colores o
artisticos, inspeccion delicada, montajes de precision electrénicos, relojeria.

Fuente: (Decreto ejecutivo 2393, 1986)
Elaborado por: El Autor

300 luxes

Dentro de las medidas preventivas para mantener una iluminacion adecuada estan las

siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente.
o Ladistribucion de los niveles de iluminacion sera lo mas uniforme posible.
o Se evitardn los deslumbramientos directos producidos por la luz solar o por

fuentes de luz artificial de alta luminancia.
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o Los lugares de trabajo, o parte de los mismos, en los que se considere la
existencia de un riesgo por falta de iluminacién o por falla de la misma se
dispondréan de un alumbrado de emergencia de evacuacion y de seguridad.

o Los sistemas de iluminacion utilizados no deben originar riesgos eléctricos, de
incendio o de explosion cumpliendo, a tal efecto, lo dispuesto en la normativa
especifica vigente.

o Realizar mantenimiento preventivo a las luminarias con el fin de no perder su

eficacia.

7.16.2.4. Riesgo eléctrico

(Fernandez, 2007) reconoce como riesgo eléctrico a: “La posibilidad de que circule una
corriente eléctrica por el cuerpo humano y también lo llama riego de electrocucién. Ademas
del riesgo de electrocucion, la electricidad es causa de muchos incendios y explosiones” (p.

56). En la Figura 119 se indican los lugares donde generalmente se dan los riesgos eléctricos.

Figura 119. Localizacion de riesgos eléctricos
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Recuperado de: http://juancarloslom01.blogspot.com/2014_09_01_archive.html
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 91 se indican los tipos de accidentes que podria causar un riesgo eléctrico.



247

Tabla 91. Accidentes eléctricos

Tipo

Definicion

Contacto eléctrico
directo

Contacto eléctrico
indirecto

Como consecuencia de
una tension de defecto

Como consecuencia de
una tension de contacto

Accidentes eléctricos de
baja tension

Accidentes eléctricos de
alta tensién

Es el contacto con partes activas de materiales y equipos que
normalmente tienen tension: cables, enchufes, cajas de
empalmes, etc.

Es el contacto de una persona con elementos que accidentalmente
tienen tensidén, pero que normalmente no la tienen: carcasa de una
maquina.

Se manifiesta como causa de un defecto de aislamiento entre dos
masas, una masa y un elemento conductor, o entre una masa y
tierra.

Es la que se aplica directamente al cuerpo; de ella se genera la
intensidad de contacto.

Se generan en cualquier actividad de la industria o taller en la que
se encuentre maquinaria eléctrica.

Son los productos por contactos de objetos metalicos con lineas
aéreas de alta tension, por ejemplo una grda, con un camion
volquete, con una pértiga, etc.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor

Dentro de las medidas preventivas se tomaran en cuenta las siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente.

o Realizar periodicamente un mantenimiento preventivo a las instalaciones

eléctricas del area de metal mecéanica del taller.

o Los empalmes y conexiones estaran siempre aislados.

o Todas las bases de las tomas de corriente estaran bien sujetas al casillero

correspondiente, limpias y no presentaran partes activas accesibles.

o Se debe retirar todo aparato que tenga averias eléctricas y hacerlo revisar por

personal competente.

o Dotar al taller de herramientas que contengan doble aislamiento eléctrico.

o Dotar al taller de dispositivos de corte automéatico como interruptores termo

magnéticos para preservar la integridad de las maquinas y diferenciales para

preservar la vida de los trabajadores.
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Debe comprobarse periddicamente el funcionamiento correcto de las

protecciones.

e Anivel del trabajador.

O

o

No realizar trabajos eléctricos sin la respectiva capacitacion y autorizacion.

No usar herramientas eléctricas con los pies mojados o bajo la lluvia.

Nunca manipular instalaciones eléctricas con las manos mojadas.

Si se nota un chispazo en una herramienta eléctrica o se siente un cosquilleo al
manipular la misma, se la debe desconectar inmediatamente y se debe notificar
al jefe de taller para su revision.

No se debe utilizar extensiones defectuosas.

Al desconectar un cable o una extension de la toma de corriente, no se debe tirar
del cable sino del enchufe o clavija.

Nunca se debe conectar una herramienta eléctrica directamente con cables sobre
la toma de corriente, siempre se debe usar enchufes o clavijas.

Si una herramienta eléctrica tiene un calentamiento excesivo se debe de
desconectar inmediatamente y se debe notificar al jefe de taller para su revision.
Capacitar a los trabajadores sobre los dafios que puede producir un accidente de

electrocucion e informales sobre las medidas de prevencion que existen.

e Medidas de prevencion de ultimo recurso.

@)

@)

Uso de equipos de proteccion personal.
Aplicacion de sefializacion de prevencion y de obligacion en el area de metal

mecanica del taller.

Es importante que el personal operativo que trabaja en el area de metal mecéanica del taller

conozca los efectos directos e indirectos a los que se expone al momento de manipular
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herramientas eléctricas defectuosas o al no tomar las medidas de seguridad adecuadas. Para

esto en la Tabla 92 se muestra los efectos fisioldgicos de la electricidad.

Tabla 92. Efectos fisioldgicos de la electricidad

Intensidad Efecto Motivo
123 mA Percepcion. El paso de la corriente produce cosquilleo.
No existe peligro.
3210 mA  Electrizacion. Produce una sensacion de h_ormlgueo y puede
provocar movimientos reflejos.
10 mA Tetanizacion El paso de la corriente provoca contracciones

Directos 25 mA

25a 30 mA

60 a 75 mA

>4 A

Indirectos

muscular.

Paro respiratorio.

Asfixia.
Fibrilacion
ventricular.
Parada cardiaca.

Trastornos
vasculares.
Quemaduras
internas.
Quemaduras
externas.

Otros trastornos
internos.

musculares, agarrotamientos, etc.

Si la corriente atraviesa el cerebro.
Si la corriente atraviesa el torax.

Si la corriente atraviesa el corazon.

El choque eléctrico afecta al ritmo cardiaco,
infartos, taquicardias.

La energia disipada produce quemaduras
internas: carbonizacion, coagulacion.

Producidas por el arco eléctrico a 4000 °C.

Consecuencia del paso de la corriente
(auditivos, renales, oculares, nerviosos).

Adaptado de: (Fernandez, 2007)

Elaborado por: El Autor

7.16.3. Riesgos quimicos

Un riesgo quimico es aquel que puede producirse por una exposicion no controlada a agentes

quimicos, y puede afectar a la salud a través de tres vias: inhalatoria o por respiracion,

ingestion o por la boca y dérmica o a traves de la piel (Universidad Politécnica de Valencia

, 2012).

El peligro de la exposicion a agentes quimicos en un lugar de trabajo es un problema que

afecta a muchos, debido a que, al momento de respirar puede penetrar hacia los pulmones y

causar efectos dafinos en la salud hasta llegar a enfermedades profesionales como: asma
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ocupacional (asma laboral), neumonitis por hipersensibilidad (alérgica), neumoconiosis, etc.;

0 en su defecto puede causar lesiones en los 0jos si no se toman las precauciones del caso.

En la Tabla 93 se detallan los riesgos quimicos que se pueden encontrar en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias, y estos seran analizados para encontrar las medidas de

prevencion necesarias para su control.

Tabla 93. Factores de riesgo quimicos

Priorizacion

T TO I
Gases de soldadura X
Smog (contaminacion ambiental)
Polvo inorganico (mineral o metélico) X
Polvo orgénico X
Sustancias causticas y/o corrosivas X
Desinfectantes y sustancias de limpieza X
Quimicos (s6lidos o liquidos) X

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

En el ambito de actividades laborales, la via de entrada por inhalacion o respiracién es la
mas importante, ya que cualquier sustancia presente en la atmdésfera de trabajo es susceptible
de ser inhalada. Estos contaminantes pueden ser tanto gases, vapores y aerosoles como

polvo, fibras y humos (Fernandez, 2007).

Un ejemplo de la exposicion a agentes quimicos es en el proceso de soldadura debido a que

el trabajador esta constantemente expuesto a vapores, humos y gases de soldadura.

Los humos de soldadura son una mezcla de particulas y gases generados por el fuerte
calentamiento de las sustancias presentes en el entorno del punto de soldadura o de oxicorte.

Estas sustancias fundamentalmente son: piezas a soldar o posibles recubrimientos
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superficiales de estas piezas, materiales de aporte utilizados en el proceso de soldadura y el

aire en la zona de soldadura acompafiado de su posible contaminacién (Rojas, 2009, p. 8).

Por otro lado, la dispersion en el ambiente de particulas sélidas y polvo, ya sea organico o
inorganico, también son potenciales riesgos quimicos que se deben tomar en cuenta. El polvo
inorganico proviene de la pulverizacion de: metales o pinturas, materiales sintéticos como la
masilla plastica y minerales como la roca y el suelo; en cambio el polvo organico hace
referencia a cualquier particula que contenga carbono, es decir, particulas secas de plantas,
animales, hongos o bacterias que son lo suficientemente finas como para ser transportadas por

el viento.

En el &rea de metal mecéanica del taller se trabaja con altos indices de generacion de agentes

quimicos, por lo que las medidas preventivas que se adoptaran seran las siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente.

o Captacion de polvo por aspiracion localizada o en su defecto renovacion de aire
por ventilacion.

o Si es posible se debe modificar el proceso optando actividades como la
humidificacion.

o Eliminacion o sustitucion de contaminantes, mediante el cambio de equipos 0
elementos de soldadura como los electrodos. Segun (Rojas, 2009, p. 29) “La
soldadura al arco mediante electrodos revestidos, para una misma carga de
trabajo, produce mayor cantidad de humos que la soldadura con hilo continuo
(MIG)”.

e Anivel del trabajador.
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o Periddicamente se debe realizar reconocimientos medicos encaminados a
detectar la presencia de enfermedades pulmonares.

o Se debe reducir el tiempo de exposicion a la fuente.

o Rotacién de puestos de trabajo.

o Capacitar a los trabajadores sobre los dafios que produce la constante exposicion
a agentes quimicos y ademas se debe informar sobre las medidas de prevencion
que existen.

o Debe exigirse la utilizacion de proteccion respiratoria para procesos que
impliquen la generacidn de agentes quimicos (mascarillas o mascaras con filtros
recambiables) a todo el personal que esté efectuando esta actividad.

e Medidas de prevencion de ultimo recurso.
o Ademas de la proteccion respiratoria se debe completar la proteccion personal
con:
= Gorras de seguridad (proteccion minima)
= Cascos de seguridad (proteccion adecuada)
= (Gafas de seguridad
= Ropa de trabajo
= Zapatos de seguridad
o Aplicacion de sefializacion de prevencién y de obligacion en el area de metal

mecdnica del taller.

7.16.4. Riesgos bioldgicos

“Un riesgo bioldgico es aquel que puede producirse por una exposicion no controlada a agentes

bioldgicos, es decir a cualquier microorganismo (microbio), cultivo celular o endoparéasito
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humano capaz de producir enfermedades, infecciones, alergias, o toxicidad...” (Universidad

Politécnica de Valencia , 2012).

En la Tabla 94 se detallan los riesgos bioldgicos que se pueden encontrar en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias, y estos seran analizados para encontrar las medidas de

prevencion necesarias para su control.

Tabla 94. Factores de riesgo biolégicos

Priorizacion
T TO I
Consumo de alimentos no garantizados
Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas) X
Animales peligrosos (salvajes o domésticos) X

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Los peligros biologicos son debidos a la ingesta de alimentos que pueden causar
enfermedades alimentarias y los insectos, roedores, etc., pueden ser causa del mal tratamiento

que se da a los residuos causados por dichos alimentos.

Por otro lado, se ha considerado a la presencia de palomas como un vector de riesgo
bioldgico debido a que depositan sus excretas en ciertos lugares del area de metal mecanica y

esto puede llegar a causar contaminacion bacteriana en los trabajadores.

Dentro de las medidas preventivas que se consideran estan las siguientes:

e Medidas preventivas sobre la fuente:
o Se debe mantener un orden y limpieza dentro del taller.
o Prohibir el consumo de alimentos en horas de trabajo.

o Ejecutar un programa de control de plagas y animales no deseables.
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o Capacitar a los trabajadores sobre las condiciones de orden y limpieza que deben
existir en el taller.
e Anivel del trabajador:
o Habituarse a colocar la basura en su lugar.
o Evitar consumir alimentos de dudosa procedencia.
o No suprimir ni modificar los depdsitos de desechos.
o Limpiar las herramientas contaminadas por excretas antes de su manipulacion
e Medidas de prevencion de ultimo recurso.
o Aplicacion de sefializacion de prohibicién de consumo de alimentos en el area

de metal mecanica del taller.

7.16.5. Riesgos ergonomMicos

“La ergonomia estudia los factores existentes en la relacién hombre - maquina - entorno para
que el conjunto opere con la maxima productividad, que habitualmente coincide con la forma

de trabajo mas segura” (Fernandez, 2007, p. 123).

Todo trabajo sea cual sea, requiere por parte del operario un consumo de energia y una
postura determinada, tanto o cuanto mayor sea el esfuerzo solicitado. Cuando una actividad
requiere un esfuerzo fisico considerable, los movimientos necesarios para realizarla deben
organizarse de forma que los musculos utilizados puedan desarrollar una mayor potencia

posible con el fin de conseguir un méaximo de efectividad (Fernandez, 2007, p. 124).

En el area de metal mecanica del taller de carrocerias, los riesgos ergonémicos aparecen
cuando: los trabajadores aplican esfuerzos adicionales en una tarea por el mantenimiento de
posturas inadecuadas o manipulacién repetitiva o inadecuada de cargas. En la actualidad se

denominan trastornos musculo esqueléticos (TME) a la gran variedad de lesiones causadas por
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este tipo de riesgos. En la Tabla 95 se indican los TME que pueden llegar a sufrir los

trabajadores y sus diferentes causas.

Tabla 95. Trastornos musculo esqueléticos

Trastornos

Sintomas

Causas principales

Trastornos en
el cuello

Trastornos en
los hombros

Trastornos en
codos

Trastornos en
las mufiecas

Trastornos en
la espalda

Dolor, rigidez, hormigueo o
calor en la nuca, durante o al
final de la jornada de trabajo.

Dolor y rigidez de hombros,
esporadicos o por la noche.

Dolor diario de codo, incluso sin
moverlo.

Dolor frecuente, a veces se
puede extender por el antebrazo,
acompariado de hormigueo y
adormecimiento de los dedos.

Dolor localizado en la parte baja
de la espalda.

Posturas forzadas de la cabeza
(cabeza girada o inclinada).
Mantener la cabeza en la misma
posicion.

Movimientos repetitivos.

Posturas forzadas en los brazos.
Movimientos repetitivos de los
brazos.

Mantener la cabeza en la misma
posicion.

Aplicar fuerza con los brazos y las
manos.

Trabajos repetitivos de brazos que
conjugan al mismo tiempo fuerza
con las manos.

Trabajo manual y repetitivo.
Posturas forzadas de la mufieca, que
implica el uso de dos o tres dedos
para agarrar objetos.

Manipulacion de cargas pesadas.
Posturas forzadas del tronco: giros e
inclinaciones.

Trabajo fisico intenso.

Vibraciones transmitidas a través de
los pies.

Fuente: (Fernandez, 2007)

Elaborado por: El Autor

En la Tabla 96 se detallan los riesgos ergondmicos que se pueden encontrar y seran

analizados para encontrar las medidas de prevencion necesarias para su control.
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Tabla 96. Factores de riesgo ergonémicos

Priorizacion
T TO I
Levantamiento manual de objetos X
Movimiento corporal repetitivo X
Posicion forzada y prolongada (de pie, sentada, encorvada, X
acostada)
Sobreesfuerzo fisico

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Las medidas preventivas a toma seran las siguientes:

e Se debe analizar si es posible evitar la manipulacion manual de cargas.

e Si la manipulacion manual no se puede evitar se debe considerar el uso de equipos
de apoyo.

e Sila implementacion de equipos de apoyo no es posible, se debe tomar medidas de
organizacion como la rotacion de personal o la introduccion de descansos cada cierto
tiempo.

e Los pesos que se manipulen deben ser inferiores a 25 kg y su frecuencia de manejo
lo mas baja posible.

e Siempre hay que calcular el peso del objeto o carga. Si es demasiado pesado, se debe
tratar siempre de buscar ayuda de personas 0 equipos mecanicos.

e Debe evitarse en tareas de cierto esfuerzo, movimientos continuos y repetitivos.

e Se debe capacitar al personal en manejo de cargas y los posibles riesgos que se

presentan sino se realizan estas actividades de una manera adecuada.

Para la manipulacion de cargas es necesario tomar en cuenta técnicas y procedimientos de

levantamiento de cargas propuestas en la Tabla 97.
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Tabla 97. Técnicas de levantamientos de cargas

Pasos Actividades
e Saber lo que va a hacer.
e Lazona que rodea el lugar de trabajo esté libre de obstaculos.
Antes de levantar una carga, .
e ¢ Que en el suelo no haya nada que pueda provocar un accidente.
planifique y prepare la tarea. a )
e Si levanta una carga con otra persona, se debe coordinar el

levantamiento.

Superponer los centros de gravedad del individuo y la carga.

e Ponga los pies alrededor de la carga y el cuerpo sobre ella (si
esto no es factible, acerque el cuerpo a la carga lo mas posible.

Fijar la columna vertebral.

e Espalda recta y doblar las rodillas.

e Flexionar rodillas y caderas.

e Disminucion de la presién visceral espirando al inicio del
movimiento.

e Acerque la carga al cuerpo todo lo que pueda.

Puntos de apoyo.

e Apoyar los pies firmemente, separarlos una distancia
aproximada de 50 cm uno del otro.
e COrientar los pies en la distancia que luego tomaran, o agarrar

Para levantar cargas correctamente la carga.

correctamente. e Girar los pies y el tronco en blogue. Orientacion de la columna:
recta.
e Evitar esfuerzos excesivos y forzados en flexion, extension o
rotacion.

e Emplear la fuerza de las piernas.

Flexion de piernas, sin sentarse, muslo y pantorrilla en angulo
de 90°.

Al efectuar el levantamiento.

Evitar una sacudida lumbar brusca.

Contraer musculos abdominales y glateos.

Flexién de cadera.

Contrapeso del cuerpo.

e Levantey transporte la carga con los brazos estirados y hacia
abajo, mejor empujar que tirar tanto para desequilibrar un
objeto como para frenar una carga descendente.

El ejercicio es bueno para facilitar el suefio, reducir el estrés y la
tensién muscular, mejorar el estado general y el autocuidado del
individuo.

Ensefiar ejercicios de auto
sedacién y relajacion.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor
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En la Figura 120 se indica de manera grafica como se deberian manejar los diferentes tipos

de cargas aplicando los pasos de la Tabla 97.

Figura 120. Manejo correcto de cargas
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Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor
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Si la actividad a realizar no implica ningln tipo de levantamiento de cargas y lo que se va a

realizar es un empuje se deben seguir las siguientes recomendaciones:

e Al empujar o tirar se debe utilizar el peso del cuerpo.

e Para empujar se debe tomar una posicién de inclinacion hacia adelante y al tirar la
carga la posicién debe ser inclinacion hacia atrés.

e Siempre se debe verificar que el contacto con el suelo sea el adecuado, es decir que
no exista ningun tipo de resbalamiento.

e Se debe evitar ejercer presion con la espalda.

e Lamejor manera de transportar las cargas es llevarlas en la espalda como si se tratase

de una mochila.

En la Figura 121 se indica de manera grafica como se dede realizar empujes de cargas con

la espalda.

Figura 121. Empuje de cargas

Antes de realizar esta
operacion, planifica el
recorrido y comprueba
que no hay personas
ni materiales en el
trayecto.

. .

Manipulacién manual de cargas usando la fuerza de las piernas y con la espalda
recta.

Recuperado de: https://www.upc.edu/prevencio/es/ergonomia-y-psicosocial/recomendaciones-ergonomicas
Elaborado por: El Autor

7.16.6. Riesgos psicosociales

En todo trabajo existen una serie de factores relativos a la organizacion del mismo que son

decisivos para la realizacion personal del trabajador, es decir, son interacciones que se
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producen entre el trabajo y las personas. Estas interacciones influyen en el rendimiento, en

la satisfaccion y por tanto en la salud. (Fernandez, 2007, pags. 158-159).

En la Tabla 98 se detallan los riesgos psicosociales que se pueden encontrar en el area de

metal mecanica del taller de carrocerias.

Tabla 98. Factores de riesgo psicosociales

Priorizacion
T TO I
Minuciosidad de la tarea
Trato con clientes y usuarios
Trabajo a presién X
Alta responsabilidad X
Inadecuada supervision X

Turnos rotativos

Trabajo mondtono

Déficit en la comunicacion

Relaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas

Desmotivacion

Agresion o maltrato (palabra y obra)

X X X | X | X | X | X

Amenaza delincuencial

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

La aplicacién de medidas de prevencion de riesgos psicosociales debe convertir en mejoras
de las politicas de control o supervision, de informacion y comunicacion en el trabajo, asi como

también en mejoras de la participacion de los trabajadores.

Las medidas de prevencion que se tomara estaran relacionadas a tres niveles de intervencion,

los cuales se detallan en la Tabla 99.
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Niveles Actividad

Nivel Individual

Nivel Grupal

Nivel Organizacional

Desarrollo de conductas que eliminen la fuente de estrés.

Manejo eficaz del tiempo.

Desconectar del trabajo fuera de la jomada laboral.
Practicar técnicas de relajacion.

Tomar pequefios descansos durante la jomada.
Marcarse objetivos reales y factibles de conseguir.

Fomentar las relaciones interpersonales.

Fortalecer los vinculos sociales entre el grupo de trabajo.

Facilitar formacién e informacion.

Cambios de estilo de direccion.
Cambios en la forma en que esta organizado el trabajo.
Acciones sobre los propios individuos.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor

7.17. Control de incendios

“El fuego es una energia poderosa conocida y muy utilizada desde la antigliedad tanto para el

trabajo como en nuestra vida cotidiana. Pero cuando el fuego se escapa de nuestro control,

puede destruir vidas humanas y causar graves pérdidas” (Fernandez, 2007).

Para que se origine un incendio es imprescindible que haya:

1. Un combustible o sustancia que es capaz de arder.

2. Aire: Para que un combustible pueda arder necesita de oxigeno y éste se encuentra en el

aire en una proporcioén del 21 % en volumen.

3. Calor.

4. Reaccion en cadena.

Estos componentes forman el tetraedro de fuego (Figura 122).
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Figura 122. Tetraedro de fuego

REACCION EN CADENA

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor

Para extinguir o apagar un incendio se debe interrumpirse una de los cuatro componentes

del tetraedro de fuego. Las técnicas para la apagar el fuego se indican en la Tabla 100.

Tabla 100. Técnicas de extincion de fuego

Técnica

Caracteristicas

Agente extintor

®
o~
gl

Separacion del
calor por
enfriamiento.

S
4

N
—

@\ Separacion del

4 .
é/ /\ . combustible.
L )
\ Separacion del
r\ aire.

Interrupcion de
la reaccion en
cadena.

Absorber una
pequefia porcion del
calor desarrollado
por la combustion.

Retirar la fuente de
combustible.

Separar el oxigeno
por sofocacion.

Romper la reaccion
quimica de la
reaccion.

Es suficiente cuando se inicia
el incendio. Ejemplo: agua.

Suele ser dificil y peligrosa.
Ejemplo: retirar suministro
de gas.

Mantas himedas, echando
arena al fuego, cubriendo con
espuma, con gases inertes o
con vapor de agua.

Agentes quimicos como
bicarbonatos, fosfatos, etc.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: EIl Autor

Para poder elegir la técnica adecuada de extincion de fuego se debe tener presente que tipo

de fuego se va a sofocar. En la Tablal01 se indican la clasificacion del fuego.



263

Tabla 101. Clases de fuego

Tipo Denominacion Ejemplos

Clase A Fuegos de combustibles sélidos. Madera, papel, tejidos, paja, etc.

Clase B Fuegos de combustibles liquidos.

Gasolina, alcohol, aceites, alquitran,
etc.

Clase C Fuegos de combustibles gaseosos. Acetileno, propano, butano, etc.

Fuegos de combustibles metalicos

Clase D . Sodio, potasio, litio, titanio, etc.
alcalinos.
Cualquier fuego con presencia de Originados en equipos y/o
Clase E T ) X ot
tension electrica. instalaciones eléctricas.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor

Cada tipo de fuego tiene su tipo de agente extintor. Los tipos mas comunes de extintores se

muestran en la Tabla 102.

Tabla 102. Agentes extintores

Agente

Caracteristica

Agua

Espuma

Polvo

Anhidrido
carbonico (CO2) o
nieve carbénica

Gases inertes

No es eficaz en fuegos de liquidos o gases y no usarse para fuegos
eléctricos al ser conductora de la electricidad.

Muy adecuada para apagar fuegos de combustibles liquidos porque
flota sobre ellos separando asi el combustible y el aire.

Son muy efectivos para fuegos de liquidos y gases. Pero si no son
polivalentes no apagan la brasa de los fuegos solidos. Pueden ser
usados para fuegos eléctricos al no ser conductor de la electricidad.

Es un gas inerte, reduce la proporcion de oxigeno en el aire por lo que
aunque es efectivo para el fuego, puede ser peligroso para las personas.

Son agentes limpios el cual al descargarse para extinguir el incendio
no afecta la vida de las personas que estan en el lugar; no dafia los
equipos y no afectan al medio ambiente.

Adaptado de: (Fernandez, 2007)

Elaborado por: El Autor

De la relacion entre clases de fuego y agentes extintores se obtiene la Tabla 103, en donde

se precisa el tipo de agente extintor que debe utilizarse en el area de metal mecanica del taller

de carrocerias.
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Tabla 103. Relacion entre agente extintor y tipo de fuego

Tipo de Polvo Anhlplr!do Gases
fuego Agua Espuma SeCo carbonico inertes
(CO2)

Clase A
(solidos) Aceptable Bueno Aceptable Aceptable Aceptable
Clase B
(liquidos) Inaceptable Bueno Bueno Aceptable Aceptable
Clase C No extingue pero si limita la Aceptable Aceptable Aceptable
(gases) propagacion
Clase D Se requiere agentes especiales para su extincion
(metales) a g P P
Clase E

A Inaceptable Inaceptable | Aceptable Bueno Bueno
(eléctricos)

Adaptado de: (Fernandez, 2007)
Elaborado por: El Autor

La utilizacion de extintores de polvo quimico seco es la mas adecuada para una primera
intervencion sobre fuegos poco desarrollados al ser muy eficaces si se usan con prontitud. En
la Figura 123 se indican las etapas del manejo de extintores frente a un incendio, esta
informacion se debera usar como sefializacion junto a los extintores que se encuentran en el

area de metal mecanica del taller de carrocerias.

Una vez utilizado el extintor, siempre se procedera a su recarga inmediata, y no se volvera
a colgar en su soporte hasta que se encuentre en perfectas condiciones de uso y
funcionamiento. Ademas se debe sefialar que todas las personas que trabajan en locales con
riesgo de incendio deben ser adiestradas en el manejo de extintores y deben de realizar
practicas con fuegos reales para conocer por si mismas la eficacia de un extintor (Fernandez,

2007, p. 70).



Dentro de las medidas preventivas que se consideran estan las siguientes:

Figura 123. Manejo del extintor
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Recuperado de: https://es.pinterest.com/pin/387450374178657460/

Elaborado por: El Autor

Medidas preventivas sobre la fuente:
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o Mejorar el orden y limpieza del taller utilizando recipientes y lugares de

almacenamiento adecuados.

o Mantener los combustibles en lugares frescos y lejos de focos de calor.

o Mantener siempre libres de obstaculos los medios de contraincendios y las

salidas de emergencia.

o Verificacion visual del entorno de trabajo para comprobar el cumplimiento de

las disposiciones contra incendios.

o Enlo posible no ubicar combustibles alrededor de aparatos eléctricos.

o No sobrecargar las tomas de corriente con la conexion de diversos aparatos

eléctricos a un mismo punto de la red.
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e Anivel del trabajador:
o No fumar cuando se manipulen sustancias inflamables como pinturas o
disolventes.
o Atender a la sefializacion existente.
o Recoger residuos inflamables como wypes con diluyente y depositarlos en el
recipiente adecuado para el efecto.
o Comunicar cualquier anomalia en las instalaciones eléctricas o de proteccion
contra incendios.
e Medidas de prevencion de ultimo recurso.
o Aplicacion de sefializacién de prevencion y obligacién en el area de metal

mecénica del taller.

7.18. Vigilancia de la salud

Vigilar la salud es tratar de evitar los dafios causados por las condiciones de trabajo. Su
fundamento es detectar una alteracion lo antes posible para evitar dafios mayores ya que las
posibilidades de curacion dependen del momento en que se inicie el tratamiento. Por
ejemplo, es preferible detectar una alteracion audio métrica, de forma precoz que cuando ya

estamos sordos (Fernandez, 2007, p. 42).

La vigilancia de la salud estara a cargo de un médico ocupacional designado por la empresa,

y este tendra a cargo la realizacion de los siguientes aspectos:

e Apertura de una ficha médica ocupacional al momento de ingreso de un trabajador

NUevo.
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e Realizar un examen médico preventivo anual de seguimiento y vigilancia de la salud del
personal que trabaja en el rea de metal mecanica del taller de carrocerias, para lo cual
se solicitara los respectivos exdmenes de laboratorio.

e Realizar exdmenes especiales a los trabajadores que estén expuestos altos riesgos para
la salud, éste se realizara semestralmente o a intervalos mas cortos segun la necesidad,;

e Transferencia de pacientes a Unidades Médicas del IESS, cuando se requiera atencién
médica especializada o exdmenes auxiliares de diagndstico.

e Para poder mantener el nivel de inmunidad, se realizara programas de vacunacion a los

trabajadores.

7.19. Mapas de Riesgos

Para (Sanchez, 2013) “El Mapa de Riesgos proporciona la herramienta necesaria, para llevar
a cabo las actividades de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma gréafica,
los agentes generadores de riesgos que ocasionan accidentes o enfermedades profesionales en

el trabajo” (p.1).

Si se pretende una prevencién de los dafios, es necesario definir prioridades, programar
actividades de prevencion y evaluar las mismas, para ésto se aplicara la metodologia propuesta

por (Garcia, 1994) la cual se expone en la Tabla 104.

“Los mapas de riesgo pueden ser muchos y tener muy diversas configuraciones, pero deben
tender a cubrir el mismo objetivo: la intervencion mas eficaz para la eliminacién de los riesgos

laborales més relevantes y mas difundidos en la empresa...” (Garcia, 1994, p. 445).
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Tabla 104. Fases en la realizacion de un mapa de riesgos

Fase Descripcion

Conocer profundamente los factores de riesgo para programar

Primera  Cognoscitiva . . . . . o
intervenciones preventivas ajenas a la improvisacion.

Analisis de los conocimientos adquiridos en el paso anterior. En
Segunda Analitica base al mismo se fijaran las prioridades de intervencién y se
programara la misma.

De Aplicacién sobre el terreno practico de los planes de

Tercera . ., . .,
intervencion intervencion programados.

Verificacion de los resultados de la intervencion respecto a los

Cuarta De evaluacion .
objetivos programados.

Fuente: (Garcia, 1994)
Elaborado por: El Autor

Como ya se habia conceptualizado, el mapa de riesgos es una representacion grafica donde
se hace uso de una sefializacion de seguridad acorde a la informacion recopilada en el estudio
de los factores de riesgos presentes dentro del area de metal mecénica del taller. La simbologia

que se utilizara en la elaboracion del mapa riesgos es la propuesta en las Tabla 78, 79, 81 y 83.

7.19.1.1. Elaboracion de mapa de riesgos

Para planificar y realizar adecuadamente un control de riesgos en el area de metal mecénica del
taller de carrocerias es necesario elaborar un mapa de riesgos que permita conocer las

situaciones de riesgo laboral que se presenten a lo largo de una jornada de trabajo.

Cuando ya se tenga toda la informacion requerida para cumplir con la primera y segunda
fase de la realizacion de un mapa de riesgos, se realiza el andlisis para sacar las conclusiones y
proponer mejoras. En la Figura 124 se presenta el mapa de riesgos para el area de metal

mecanica del taller de la Cooperativa de Transportes Loja.



Figura 124. Mapa de riesgos
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Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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7.19.1.2. Sefializacién horizontal

Para la implementacién de la sefializacion horizontal y la demarcacion de areas de trabajo en

el area de metal mecanica del taller de carrocerias se deberan tomar en cuenta lo siguiente:

e Dimensiones de un autobus (Figura 125 y Tabla 105)
e Ancho minimo para andén de estacionamiento

e Dimensiones para circulacién horizontal

Figura 125. Dimensiones autobus

Recuperado de: http://www.marcopolo.com.br/marcopolo/produtos/produto/viaggio_1050
Elaborado por: El Autor

Tabla 105. Dimensiones autobus

Denominacion Medida (m)
Largo 13,1
Ancho 2,6
Altura frontal 36,5
Altura posterior 37,3

Fuente: http://www.marcopolo.com.br/marcopolo/produtos/produto/viaggio_1050
Elaborado por: El Autor

Segun (Plazola, 1977, p. 47) el ancho minimo para la ubicacion de un autobus en un andén
es de tres metros por lo cual se adecu0 el espacio del area operativa para que cumpla con este
requerimiento. Si se compara el ancho del autobus con la dimension propuesta por Plazola, se

obtienen 0,4 m de holgura para el estacionamiento del autobds.
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Por otro lado (Panero, 1996, p. 267) manifiesta que para los espacios de circulacion

horizontal se necesita tomar en consideracion el percentil 95 en donde el resultado es una

medida de 91,4 cm (Figura 126).

Figura 126. Circulacién horizontal
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Fuente: (Panero, 1996)
Elaborado por: El Autor

Relacionando esto con la demarcacion de areas de trabajo, se obtiene que el espacio de
circulacién horizontal para el area operativa del taller de carrocerias tendra una dimension de

un metro. En la figura 127 se establece las dimensiones para la aplicacion de la sefializacion

horizontal acorde a las medidas anteriormente expuestas.

Figura 127. Dimensiones anden de seguridad
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Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: El Autor
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En la Figura 128 se presenta las dimensiones de la distribucion de las areas de trabajo con
sus respectivas zonas de seguridad adecuados al area operativa del rea de metal mecanica del

taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.

Figura 128. Dimensiones para la aplicacion de la sefializacion horizontal
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Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: EIl Autor

La cromatica que se utilizara para la demarcacion de las areas de trabajo sera la expuesta en
la Tabla 83 y la aplicacién sobre el plano del area de metal mecénica del taller de carrocerias

de la Cooperativa de Transportes Loja se detalla en la Figura 129.



Figura 129. Sefalizacion horizontal
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Capitulo 8

8. Sociabilizacion del proyecto

Este trabajo constituye un aporte a la entidad en tanto sefiala la necesidad de abordar la

discusion politica y ética sobre la seguridad industrial.

Se solicitdo mediante oficio dirigido al sefior Presidente de la Cooperativa de Transportes
Loja (Anexo F), la autorizacion para ingresar al seno del Consejo de Administracion de la
entidad con la finalidad de exponer, socializar y solicitar la aprobacion del proyecto de tesis
denominado “ELABORACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL
AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA

COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA™.

El dia 18 de abril del presente afio a partir de las 9H30, en la sede de la institucién, se llevo
a cabo una sesion ordinaria del Consejo de Administracion de la Cooperativa de Transportes
Loja, en donde se efectud la socializacion de la propuesta resultante del proyecto tesis con la

presencia del sefior Presidente, los miembros del Consejo y el Secretario General.

La exposicion del trabajo de investigacion se realizé con el siguiente cronograma:

1. Saludo y presentacion personal en calidad de egresado de la carrera de Ingenieria en
Disefio Industrial de la Universidad Internacional del Ecuador sede Loja.

2. Entrega de documentacién referente a la propuesta (Anexo G).

3. Disertacion del tema con el apoyo de una presentacion power point (Anexo H).

4. Interaccion entre los asistentes. Preguntas y respuestas.

5. Cierre y agradecimiento.
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Para constancia de lo actuado se adjuntan las fotografias que se indican en la Figura 130.

Figura 130. Fotografias de la exposicion de la propuesta en la sede de la Cooperativa de
Transportes Loja

Fuente: Registro fotografico del Autor
Elaborado por: El Autor

El Consejo de Administracion de la Cooperativa de Transportes Loja por unanimidad
resolvié aceptar la propuesta denominada: “PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN
EL AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA
COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA ” por lo que se emiti la resolucién que se

indica en el Anexo |I.
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Conclusiones

A través del método de investigacion cualitativo se pudo dar respuesta a la pregunta de
investigacion planteada ya que Sl fue factible la Elaboracién de un Plan de Seguridad
Industrial en el Area de Metal Mecanica del Taller de Carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja.

Se pudo comprobar de manera afirmativa la hipétesis de investigacion ya que el Consejo
de Administracion de la Cooperativa de Transportes Loja conocio y aprobo el Plan de
Seguridad Industrial en el Area de Metal Mecénica del Taller de Carrocerias propuesto
en la presente investigacion.

El trabajo también generé como resultado una descripcion de la estructura organizativa
y del estado actual de funcionamiento de la Cooperativa de Transportes Loja,
informacion organizada y ordenada que no poseian los socios integrantes de la
Cooperativa hasta el desarrollo de esta investigacion.

A través del andlisis de la situacion actual del area de metal mecanica del Taller de
Carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se logré evidenciar las falencias
existentes en el lugar para poder implementar el respectivo analisis de riesgos con la
metodologia planteada en la investigacion.

Las medidas de mitigacion que se plantean en el presente trabajo de investigacion
permiten contrarrestar los impactos ambientales que genera el funcionamiento del area
de metal mecanica del Taller de Carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja los
cuales son categorizados como severo.

Se recopilo la normativa necesaria para la construccion del Plan de Seguridad Industrial
en el Area de Metal Mecénica del Taller de Carrocerias de la Cooperativa de Transportes

Loja.
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En esta investigacion se proponen alternativas de innovacion tecnologica como el
cambio de maquinas de soldar y maquinas de corte, para optimizar los procesos
empleados en el area de metal mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja.

La informacidn generada durante el desarrollo del presente trabajo de investigacion mas
la propuesta del plan de seguridad industrial, satisfacen una necesidad de la Cooperativa

de Transportes Loja, fortaleciendo sus actividades empresariales y de servicios.
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Recomendaciones

La administracion de la Cooperativa de Transportes Loja debe tomar a consideracion la
implementacion del presente plan de seguridad industrial para el &rea de metal mecanica
del taller de carrocerias, debido a que incrementaria las medidas de prevencion y control
de seguridad, se disminuiria la probabilidad de accidentes de trabajo y se evitarian
potenciales multas y sanciones por parte de las autoridades pertinentes.

El presente plan de seguridad industrial debe ser socializado con el personal que trabaja
en el area de metal mecanica del taller, mediante capacitaciones continuas.

Realizar una mejor distribucién de la sefializacion de seguridad industrial, tomando
como punto de partida el mapa de riesgos de esta investigacion.

Se debe realizar un programa de capacitacion para el personal del &rea de metal
mecanica del taller de carrocerias para poder mantener una constante actualizacion de
conocimientos y asi estar a la vanguardia en lo que respecta a procesos, técnicas,
tecnologia y seguridad industrial.

El plan de seguridad industrial debe ser revisado y actualizado constantemente, debido
a que hay que dar un seguimiento a los distintos factores de riesgos encontrados, asi

como también a los efectos que surjan de la aplicacién del presente plan.
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Anexos

Anexo A. Certificacion de la Cooperativa de Transportes Loja.
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Haber aprobado ¢l proyecto  denominado “Elaboracion de un Plan de
Seguridad Industrial en el Area de¢ Metal Mecinica del Taller de
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presentada por ¢l sefior JOSE ISRAEL LUDENA MALDONADO. C.I:
1103686039. estudiante de la carrera de Ingenieria en Disefio Industrial de
la Universidad Internacional del' Ecuador v autorizan ¢l acceso a la
informacion relacionada con el tema.
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Anexo B. Plano del taller de carrocerias
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Anexo C. Formato entrevista realizada al Jefe o Administrador del taller de carrocerias de

la Cooperativa de Transportes Loja.

UIDE
UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL ECUADOR SEDE LOJA

ESCUELA DE ARQUITECTURA Y DISENO

CARRERA INGENIERIA EN DISENO INDUSTRIAL
ENTREVISTA
Sr. Administrador.

Con la finalidad de recopilar informacion para desarrollar el trabajo de investigacion
titulado: “ELABORACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL AREA

DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE

TRANSPORTES LOJA”, se propone la presente entrevista, la cual le solicito de la manera mas
comedida sea contestada. Debo recalcar que la informacion vertida en esta entrevista sera

utilizada expresamente para fines académicos.

Edad......... anos
Formacion profesional.................cooiiiiiiiiiii

1. ¢Qué tiempo lleva como Administrador del Taller?
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2. ¢Cuél es la jornada de trabajo que se mantiene en el taller?

3. ¢Tiene usted capacitacion en Seguridad Industrial?

Si() No ()
4. ¢(EIl taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja posee un

plan de seguridad Industrial?

Si() No ()

5. ¢Se cumplen a cabalidad el plan de seguridad industrial?

Si() No () A veces ()

Justifique su respuesta

6. ¢Existe programas de capacitacion de seguridad Industrial o de cualquier otra

area para el personal?

Si() No ()

Justifique su respuesta

7. ¢El taller mantiene un adecuado archivo de control de seguridad industrial y

accidentabilidad laboral?

Si() No ()

Justifique su respuesta
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8. ¢Se proporciona equipos de proteccion personal al personal que trabaja en el

taller?

Si() No ()
JUSHITIQUE SU TESPUEBSTA. . ...ttt et e e e e aeans

9. ¢Se controla el uso de los equipos de proteccidn personal?

Si() No () A veces ()

JUSEITIQUE SU TESPUEBSTA. . ... e et

10. ¢Dentro de las instalaciones del taller existe la sefialética de seguridad industrial

adecuada?

Si() No ()
11. ¢ El taller cuenta con un botiquin de primeros auxilios y extintor de incendios para

casos de emergencia?

Si() No ()
12. Si existiese un accidente el trabajo que requiera atencién medica, ¢Cual es el

procedimiento a seguir?
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13. En cuanto a la proteccion del medio ambiente. ;Qué tratamiento se les da a los

desechos que produce el taller?

14. ¢ Todos los trabajadores estan afiliados al Instituto Ecuatoriano de Seguridad

Social (IESS)?

Si() No ()

15. ¢ Se destinan fondos econdmicos para mantener un adecuado control de seguridad
industrial?

Si() No ()

Justifique su
FESPUEBSEA. . ...ttt t ettt et et et et et e e e e e

GRACIAS POR SU COLABORACION
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Anexo D. Formato encuesta realizada al personal que trabaja en el area de metal mecanica

del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja.

UIDE
UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL ECUADOR SEDE LOJA

ESCUELA DE ARQUITECTURA Y DISENO

CARRERA INGENIERIA EN DISENO INDUSTRIAL
FORMATO DE ENCUESTA A TRABAJADORES

Esta encuesta ha sido elaborada con la finalidad de recopilar informacién para desarrollar el
trabajo de investigacion titulado: “ELABORACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL EN EL AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS
DE LA COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA” y sera aplicado al personal que labora

en el &rea antes sefala.
Por favor conteste el siguiente cuestionario segun su criterio.
Edad......... anos
Puestode trabajo..................coooi
Marque con una (X) la repuesta que considere conveniente:
1. Sefiale el nivel de instruccion académica que tiene:

Primaria () Superior (parcial)
Secundaria (parcial) () Superior (concluido)
Secundaria (concluido) ( )

—~
~— —



2. ¢Usted se ha capacitado de manera individual?

Si() No ()

CEN QUE AIBAY.... .ttt ettt sa e e et e et et e e ara e teeneears

3. ¢Tiene algun conocimiento en lo referente a la seguridad industrial?

Si() No ()
4. ¢Aplica las normas de seguridad industrial que existen en el taller?
Si () A veces ()

No ()

5. ¢Ha recibido capacitacion en seguridad industrial por parte de la empresa?

Si() No ()

6. ¢En caso de algun accidente de trabajo, sabe usted a quien dirigirse?

Si() No ()

7. ¢Hasufrido un accidente en su puesto de trabajo?

Si() No ()

CQUE ACCIABNTE TUVO?... .ttt ettt ettt sb et e et e s be e sbeebesreesbeetesneearas

8. ¢Conoce usted de la sefialética de seguridad industrial?

Si() No ()

9. ¢Obedece usted las sefiales de seguridad industrial que existen en el taller?

Si()

NO () GPOFQUE 2.ttt et et e e te e be et e reenae e e enes

295
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10. ¢La empresa le proporciona el equipo de proteccion personal que necesita de

acuerdo a la funcion que usted desempefia?

Si() No ()

11. Si la respuesta anterior fue SI mencione cada que tiempo la empresa le

proporciona los equipos de proteccion industrial

Una vez al afio ()
Dos veces al afo ()
Otro (especifique) ()t

12. ¢ Cudles son los equipos de proteccion personal que mas utiliza en su area de

trabajo?
Guantes () Chaleco reflectivo ()
Casco () Zapatos de trabajo ()
Mandil u overol () Arnés ()
Mascarilla () Faja ()
Gafas () Otros (especifique) ()i,
Proteccion auditiva () ()

No usa (por qué)

13. ¢ Usted recicla los desechos que se generan en su trabajo?

Si() No ()

14. ;La empresa le proporciona las maquinas, equipos y herramientas necesarias

para realizar de manera eficiente su trabajo?

Si() No ()
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15. ¢ Considera usted necesario que se supervise la aplicacion de la seguridad

industrial en el taller?

Si() No ()

B ] 0 U PSSR

16. En el taller. ;Se realizan periddicamente jornadas médicas para detectar la

existencia de enfermedades adquiridas en el desempefio de su trabajo?

Si() No ()

17. Si la respuesta anterior fue SI mencione cada que tiempo la empresa realiza las

jornadas medicas

Una vez al afio ()
Dos veces al afio ()
Otro (especifique) ()

GRACIAS POR SU COLABORACION
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Anexo E. Formulario de aviso de accidente de trabajo — Instituto Ecuatoriano de Seguridad

Social.

[ﬂn] INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL

|ESS | SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO

FORMULARIO DE AVISO DE
ACCIDENTE DE TRABAJO

EXPEDIENTE No.

1230 -
|. DATOS GENERALES
1. Identificacién General de la Empresa
Razén Social (+): RUC ():
Actividad Econdmica Principal (*): No. Patronal:

Direccion (v):

(Calle Principal) (NGmero)
Provincia (4: Ciudad (*):
Teléfono 1 (+): Teléfono 2:

Nombre del Representante Legal (*):
NUmero de sucursales que posee:

2. Identificacién de la persona accidentada
Apellidos (*):

Cédula/Doc. Identificacion ():

Estado Civil (*): OSoltero

Fecha de Nacimiento (+):
OcCasado OViudo ODivorciado O Unién Libre

Referencia () :

(Calle Secundaria)

Sector (*):
Fax: Email:

No. Trabajadores (+) Administrativos: Operativos:

Nombres ():
(dd/mm/aaaa) Género: OM OF

O No

Edad (*):
¢Pertenece al grupo vulnerable? (: O Si

Direccion (*): Referencia (%) :
(Calle Principal) (Ndamero) (Calle Secundaria)

Provincia (%: Ciudad (): Sector (*):
Teléfono 1 () Teléfono 2:
Escolaridad (: ONinguna OElemental OBasica Profesion (v): Horario Regular de Trabajo (*):

OBachillerato OSuperior OCuarto Nivel ~ Ocupacion (). De: (hh24:mi)  A: (hh24:mi)
Tiempo en el puesto de trabajo (): Qo0-6meses QO7-11meses QO1-2afios O3-5afios O6-10afios O 11-15afios O ms de 15 afios
1. DETALLES DEL ACCIDENTE
3. Informacion del accidente ) O Fallecimiento O Incapacidad
Dia de la Semana (*): Fecha del Accidente (*): (dd/mm/aaaa) Hora ¢*): (hh24:mi)

Lugar del Accidente (*: O En el centro o lugar de trabajo habitual

O En desplazamiento en su jornada laboral

OEn otro centro o lugar de trabajo O En comisién de servicios

OAlir o volver del trabajo in itinere

Direccién (+): Referencia () :
(Calle Principal) (Numero) (Calle Secundaria)
Provincia (*): Ciudad (): Sector (*):
4. Descripcion y circunstancias del accidente
Describir que hacia el trabajador \ como se lesiond (*): (Describir la actividad que desarrollaba al r del id las herr equipos y/o materiales que utilizaba)

¢Era su trabajo habitual? (*:: OSi
Partes lesionadas del cuerpo (+):
Persona que lo atendié inmediatamente(*):
El accidentado fue trasladado a (+):

ONo

5. Informacion de testigos
Testigo 1

Apellidos:

Direccién Domiciliaria:
Testigo 2

Apellidos:

Direccién Domiciliaria:
11l. CERTIFICACIONES

Firma y Sello del Patrono

ZONA DE USO EXCLUSIVO DEL IESS

Lugar y Fecha de Recepcidn:

SPRCP-OPR1-RO1 Rev.02.

¢Ha sido accidente de transito? (: ~ OSi O No
Nombres:
Teléfono:
Nombres:
Teléfono:
Firma del Denunciante
Nombre: No. Cédula:

Firma y sello del funcionario

Fecha Vig: 28.03.2011 Aprob. $.. Pg. 1de 2.



IV. INFORME MEDICO INICIAL

6. Datos que debe llenar el médico que atendio al accidentado
(En caso de no poder llenar esta seccién, debe presentar el certificado y/o informes médicos originales, sellados y firmados por el médico o casa de salal donde fue atendido el accidentado

Lugar de atencién: Fecha de atencién: {dd/mm/aaaa) Hora: (hh24:mi)
Presenta sintomas de: Intoxicacion por alcohol:

Intoxicacion por otras drogas:
Otros datos: Hubo rifia:

Hay sospecha de simulacién:
Descripcion de lesiones:

Unidad médica que informa:

Fecha que emite el informe: (dd/mm/aaaa) Nombre del Facultativo:
No. Cédula:

No. Cédigo médico:

Firmay Sello

V. INFORME DE MEDICINA DEL SEGURO DE RIESGOS DEL TRABAJO
Naturaleza de la lesion :

10. Fracturas 20. Luxaciones 25. Torceduras y Esguinces 30. Conmociones y Traumatismos Internos 40. Amputaciones y Enucleaciones
41. Otras Heridas 50. Traumatismos Superficiales 55. Contusiones y Aplastamientos 60. Quemaduras 70. Envenenamientos agudos e intoxicaciones
80. Efectos del tiempo de la exposicién al frio, a los elementos y de otros estados de conexién 81. Asfixia 82. Efectos de la Electricidad

83. Efectos de las Radiaciones 90. Hernias 90. Lesiones Multiples

Parte del cuerpo afectada:

1. CABEZA 2. CUELLO 4. MIEMBRO SUPERIOR D | 5. MIEMBRO INFERIOR D |

1.1. Region craneana 4.1. Hombro 5.1. Cadera

1.2. Ojo D | 3. TRONCO 4.2. Brazo 5.2. Muslo

1.3. Oreja D 1 3.1. Espalda 4.3. Codo 5.3. Rodilla

1.4. Boca 3.2. Térax 4.4. Antebrazo 5.4. Pierna

1.5. Nariz 3.3. Abdomen 4.5. Mufieca 5.5. Tobillo

1.6. Cara 3.4, Pelvis 4.6. Mano 5.6. Pie

4.7. Dedos 5.7. Dedos

6. UBICACIONES MULTIPLES 7. LESIONES GENERALES

Las lesiones descritas provocan:  Incapacidad Temporal O Tramite a seguir : Subsidio o
Incapacidad Permanente O CVI o
Se evaluarad al alta o Archivo o

Las lesiones que presenta el afiliado (si/No) tienen relacion directa con el accidente.

Las lesiones que presenta el accidentado (si/No) lo incapacitan para ejecutar su trabajo.

El accidentado tenia los defectos fisicos o funcionales, que a continuacién se indican, antes de ocurrir el accidente:

Observaciones:

Lugar y Fecha de valoracion:
Nombre del Médico del SGRT:
No. Cédula: Firmay sello

NOTA: Los campos especificados con (*) deben llenarse de forma obligatoria.

SPRCP-OPR1-RO1 Rev.02. Fecha Vig: 28.03.2011 Aprob. $.1 Pag. 2 de 2.
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Anexo F. Peticion de socializacién y aceptacion de la propuesta.

COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

Transporte de pasajeros, encomiendas y expreso internacional

Loja. 17 de abril del 2017 N° 000007944
Senor

Lindon René Carrillo

PRESIDENTE DEL CONSEJO DE ADMINISTRACION DE
COOP. DE TRANS. LOJA

Ciudad.
De mi especial consideracion:

Mediante ¢l presente ante usted muay respetuosamente, solicito se digne
autorizar s¢ me permita en una sesion del Consejo de Administracion que
usted crevere pertinente, hacer una exposicion v socializacion sobre Ia tesis
realizada en csta empresa de rransportes, denominada ELABORACION
DE UN PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL AREA DI
METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCE RIAS, esto con
tinalidad de obtener In aceptacién del trabajo investigativo previo a la
obtencion del rtalo de Ingeniero en diseno industrial,

Por la favorable atencién que se digne dar al presente, anticipo
mis sinceros agradecimientos.
Atentamente,

Jos¢ Israel [.udn:ﬁtj Maldonado,
ESTUDIANTE' DE LLA UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL
VVIA‘JCLTADORT’SEDELO_]A.

a
/)
J

N v

expreso

wwanw Intrmacional

LOJA:
LAURO GUERRERO Y 10 DE AGOSTO, GERENCIA: Telefax: 2571861 - Cel.: 0997473689 - PRESIDENCIA: Telf.: 2585934 - Cel.; 0994024473
SUBGERENCIA: Telf.: 2570987 - Cel.: 0994024470 - E-mail: cooploja@loja.telconet.net

www.cooperativaloja.com
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Anexo G. Documentacion entregada a los miembros del Consejo de Administracion de la

Cooperativa de Transportes Loja.

Universidad Infernacional del Ecuador

TESIS DE GRADO PREVIO A LA
OBTENCION DEL TITULO DE
INGENIERO EN DISENO INDUSTRIAL

JOSE ISRAEL LUDENA MALDONADO

COOPERATIVA DE
TRANSPORTES LOJA

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

ADCA DNE META
AREA DE META

CARROCERIAS
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Carta de presentacion

Sres.

Cooperativa de Transportes Loja

Con un atento saludo me dirijo hacia ustedes con la finalidad de desearles todo tipo de éxitos
en sus funciones, a la vez me permito agradecerles por haber autorizado realizar mi trabajo
de titulacion en una de las areas operativas de la empresa. En la actualidad me encuentro en
la etapa final de la investigacion denominada ELABORACION DE UN PLAN DE
SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL AREA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE
CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA, por lo que es
pertinente socializar con ustedes los resultados del trabajo antes mencionado. Adjunto
sirvase encontrar una sintesis de la propuesta del plan de seguridad industrial, manifestando
mi gran interés en la aceptacion del proyecto y el animo de participar con los mejores
recursos que se encuentre a mi alcance en el desarrollo de futuras investigaciones en la

institucion.

En espera que la presente propuesta convenga a sus intereses institucionales, me suscribo a
ustedes reiterdndoles mi compromiso de ética, eficiencia y calidad en el desarrollo de esta

investigacion.

Cordialmente,

José Israel Ludefia Maldonado
Estudiante de la Universidad Internacional Del Ecuador Sede Loja

18/abril/2017
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1. Introduccioén

La presente propuesta para la elaboracion del plan de seguridad industrial en el area de metal
mecanica del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja, esta dirigida a
establecer un Sistema de Gestion de Seguridad; tendiente a la administracion eficiente y eficaz

de los recursos estratégicos con que cuenta la institucion.

2. Objetivos

2.1. Objetivo General

Prevenir y evitar que los riesgos derivados de las actividades laborales, ocasionen lesiones,

enfermedades, pérdidas humanas, materiales y dafios al medio ambiente.

2.2. Objetivos Especificos

1. Cumplir con la legislacién vigente aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo, exigido
por el Seguro General de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social y el Ministerio del Trabajo.

2. Difundir las politicas de seguridad industrial para la prevencién de riesgos en el trabajo.

3. Crear entre empleadores y trabajadores préacticas laborales seguras basadas en el

beneficio que brinda la aplicacién de un plan de seguridad industrial.

3. Justificacion

La seguridad industrial, es una rama que se ocupa de las normas, procedimientos y estrategias,
que se destinan a garantizar las condiciones personales y materiales de trabajo, la prevencién

de accidentes y la optimizacion de recursos fortaleciendo asi la competitividad-y..la
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productividad de la empresa. Es por esto que para el taller de carrocerias de la Cooperativa de
Transportes Loja es fundamental implementar sistemas de gestion que garanticen el

cumplimiento de la legislacion vigente aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo.

4. Beneficios de la aplicacion de un plan de seguridad industrial

El implementar y llevar a efecto un plan de seguridad industrial para lograr un ambiente seguro

en el area de trabajo, trae beneficios tanto para el empleador como para el empleado.

4.1. Beneficios para el empleador

Disminucion de accidentes laborales.

e Disminucidn de costos por accidentes laborales.

e Altos niveles de produccién.

e Mejor ambiente laboral.

e Disminucién del tiempo que se pierde ya sea al momento de atender al personal
accidentado o en la interrupcion de los procesos efectivos.

e Evitar multas y sanciones, formales y pecuniarias, cumpliendo con la legislacion vigente.

e Evitar o disminuir gastos que derivan directamente de los accidentes y enfermedades
profesionales como: Primeros auxilios, lesiones, indemnizaciones, dafio de los equipos,
herramientas o instalaciones, etc.

o Evitar repeticiones de accidentes.

4.2. Beneficios para el empleado:

e Reduccion de riesgos de accidentes.

e Mejor calidad de vida para el empleado y por ende para su familia.
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e Mayor expectativa de vida al reducir riesgos de trabajo.

5. Politica de seguridad industrial

La administracién de taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se compromete

a.

1. Cumplir y hacer cumplir la legislacion vigente en materia de Seguridad Industrial.

2. Establecer los medios necesarios para alcanzar los objetivos que permitan promover la
seguridad industrial en los trabajadores.

3. Proporcionar los recursos fisicos y econémicos indispensables para que los procesos que
se efectGan en el &rea de metal mecanica sean realizados de manera adecuada acorde a
los principios de seguridad industrial.

4. Garantizar las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores del area de metal
mecanica del taller, promoviendo y manteniendo una cultura de prevencion, control y
evaluacion de riesgos laborales.

5. Mantener programas continuos de formacién y capacitacién en materia de seguridad

industrial y prevencion de riesgos.

6. Principios

Con el objeto de alcanzar los niveles mas altos de seguridad en el area de metal mecanica del

taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja se declaran los siguientes principios:

e Brindar una atencién de calidad y calidez a toda persona que necesite los servicios que

se prestan en el area de metal mecanica del taller.
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e En el marco del respeto a la normativa establecida por las entidades del Estado
Ecuatoriano, el taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja esta
comprometido con el resguardo sus trabajadores, la sociedad y el medio ambiente.

e Mejorar continuamente los servicios, procesos Yy actividades, para que toda tarea
realizada en el area de metal mecénica se la realizase con las debidas medidas de
seguridad.

e Los accidentes e incidentes de trabajo generados en el area de metal mecanica seran
atendidos oportunamente y se buscara una gestion adecuada que permita adoptar las
medidas para la identificacion, evaluacion y control de los posibles riesgos.

e Elrecurso mas importante que tiene el area de metal mecanica es el recurso humano, por
ende, se tomara en cuenta sus opiniones al momento de efectuar cualquier accion que lo
afecte directamente.

e Se dispondra de un plan de capacitacion para todo el personal que labora en el area de

metal mecénica en las tareas que realicen.

~

. Registro de accidentes de trabajo

Para mantener una politica de seguridad industrial en el area de metal mecanica del taller de
carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja acorde a las exigencias de las normativas
correspondientes, es necesario la elaboracién de bases de datos que contenga la informacién de

los accidentes e incidentes de trabajo.

8. Capacitacion

La administracion del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja debe

garantizar que todo trabajador reciba la formacion suficiente y adecuada en materia de
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seguridad industrial. Esta formacion debera ser considerada como inicial y continua bajo los

siguientes aspectos:

e Inicial. - En el momento de la contratacién de un trabajador, en funcién a dar a conocer
de los parametros legales y funcionales del taller de carrocerias.
e Continua. — En todo el tiempo que el trabajador preste sus servicios a la empresa, en

funcion de las necesidades que sean requeridas.

9. Equipos de proteccion personal (EPP)

La utilizacion de los EPP minimizara los riesgos, protegiendo al trabajador y para ello deben

reunir las siguientes condiciones:

e Deben dar una proteccién adecuada al individuo frente a los riesgos que se presenten.

e Deben de cumplir pardmetros de salud ergonomia y de confort.

e Cumpliran con las normas de idoneidad y calidad INEN.

e Cuando se produzcan modificaciones del puesto de trabajo, se deberd revisar la
adecuacion de los trabajadores a las nuevas condiciones.

e Se debe utilizar los equipos de proteccion necesarios para la prevencion de los riesgos

existentes.

10. Sefalizacién de seguridad

La sefializacion que se implementara en el area de metal mecanica del taller de carrocerias
estara basada en los riegos, elementos o circunstancias que hayan de sefializarse acorde a la

respectiva evaluacion de riegos efectuada. Por otro lado su composicion estarad fundamentada
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en los requerimientos de la norma (NTE INEN 439, 1984) y se la ordenara tal y como se lo

propone en la siguiente tabla.

Tipo Sefales Sefializacion — Color Pictograma
Principal Contraste

Prohibicion  De prohibicion. Blanco Negro
De advertencia de peligros.

Prevencion De instalaciones eléctricas Negro Negro
peligrosas.
Primeros auxilios

Vertical Seguridad  De evacuqcién y salidas de Blanco Blanco

emergencia.

Acc_:lon De obligaciones de uso de Blanco Blanco

obligada EPI.

Emergencia De extintores y equipos de lucha contra incendios.
ECU-911

Auxiliares  Leyendas complementarias

11. Prevencion de riesgos

Prevenir un riesgo en el trabajo es evitar o por lo menos minimizar al maximo la materializacion

del dafio o deterioro de la salud del trabajador, haciendo que sus consecuencias sean viables de

manejar. Lo que se pretende a través de la prevencion de riesgos es:

produccion en la empresa.

Proponer las posibles medidas de mitigacion de riesgos que se dan en el proceso de

e Establecer una sefializacion adecuada en instalaciones potencialmente peligrosas.

e Escoger alternativas de accion prioritarias para establecer acciones correctivas que se

puedan ejecutar con la brevedad posible cuando el caso lo amerite.

e Prevenir los errores que pueden producirse mientras el operador esta trabajando.

Para la prevencién de riesgos se proponen medidas de mitigacion adecuadas a cada factor

encontrado. Estas medidas se daran desde lo general hasta lo particular como se muestra en la

siguiente lista:
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e Medidas preventivas sobre la fuente
e Anivel del trabajador
e Medidas de prevencion de Gltimo recurso

e Medidas de vigilancia de salud

Los factores de riesgo que se analizaron son:

Factores mecanicos

e Factores fisicos

e Factores quimicos

e Factores bioldgicos

e Factores ergonémicos

e [Factores psicosociales

Accidentes mayores

Y los resultados se resumen de la siguiente manera:

Del 100% de los factores de riesgo que se encontraron en el &rea de metal mecéanica del
taller, 38% son factores mecéanicos y constituyen el mayor porcentaje de riesgos por lo que se
les debe dar mayor importancia al momento de realizar un plan de mitigacion. EI 19% son
factores psicosociales y son el segundo valor mas alto encontrado en la evaluacion de riesgos.
Los riesgos fisicos, quimicos, biolégicos, ergonémicos y otros flucttan entre valores del 5% al
11%, que son valores minimos pero que se los debe tomar en consideracién al momento de

realizar el plan de seguridad industrial.
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Anexo H. Diapositivas de la presentacion realizada en el seno del Consejo de

Administracion de la Cooperativa de transportes Loja

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
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RESPONSABLE DE SEGURIDAD INDUSTRIALEN EL TALLER

« Art. 17 del Reglamento de seguridady salud para la construccién y obras piblicas "...el empleador nominaré
el de Snde ri formacion en seguridad y salud en el trabajo”.

¥ Salud Ocupacional para todos os centros
a

lo

+ Art. 25del I d
e b

Seguridad
iode las i i

0. i TaLey, es los jefes
departamentales.

El jefe del taller de carrocerias de la Cooperativa de Transportes Loja
sera el encargado de velar por la aplicacion y control de las pautas y
normas de seguridad industrial expuestas en esta propuesta.

UIDE
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| No sufre I I

UIDE

1 gt exess
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UIDE

REGISTRO DE ACCIDENTES

La falta de informacién y de documentacién sobre los accidentes de
trabajo ocurridos en el area de metal mecanica del taller, es el principal
problema que dificulta el andlisis, diagndstico y control de los
accidentes e incidentes que se producen en la misma.
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CAPACITACION

* Art. 11 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo

* 9. “.Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la forma
y métodos para prevenirlos, al personal que ingresa a laborar en la
empresa...”.

* 10..."Dar formacién en materia de prevencion de riesgos, al personal de la
empresa, con especial atencion a los directivos técnicos y mandos medios, a
través de cursos regulares y periodicos...”.

Protecciones Individuales
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SENALIZACION INDUSTRIAL

* Articulo 164 del (Reglamento de seguridad y salud para la
construccion y obras publicas, 2008) se manifiesta que:

* 1. La sefializacién de seguridad se establecera en orden a indicar la
existencia de riesgos y medidas a adoptar ante los mismos, y
determinar el emplazamiento de dispositivos y equipos de seguridad
y demas medios de proteccion.
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ORDEN Y LIMPIEZA
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PREVENCION DE RIESGOS

* Prevenir un riesgo en el trabajo es evitar o por lo menos minimizar al
maximo la materializacién del dafio o deterioro de la salud del
trabajador, haciendo que sus consecuencias sean viables de manejar.
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* Beneficios para el empleado:
Reduccién de riesgos de accidentes;

Mejor calidad de vida para el empleado y por ende para su familia;
Mayor expectativa de vida al reducir riesgos de trabajo.
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Anexo |. Resolucion y aceptacion de la propuesta.

D5 W COOPERATIVA DE TRANSPORTES LOJA

0J TRANSPORTE DE PASAJEROS, VIAJES DE TURISMO, GIRAS Y RECORRIDOS

EXTRACTO DE LA RESOLUCION DEL CONSEJO DE

ADMINISTRACION DE FECHA 18 DE ABRIL DE 2017.
8.- CONOCER, Y RESOLVER S()BR'I". EL PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
PARA EL TALLER DE CARROCERIAS.
En este punto al asistir el sefior José Isracl Ludena Maldonado, estudiante DE LA
UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL ECUADOR. SEDE LOJA, el
mismo que presenta una comunicacion en la cual solicita se autorice se permita
en una sesion del Consejo de  Admunistracion, hacer una  exposicion v
socializacion sobre la tesis realizada en esta empresa de transportes, denominada
ELABORACION DE UN REANSDESEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL
\REA DE METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS, esto
con finalidad de obtener la aceptacion del trabajo investigativo previo a la
obtencion del ttulo de Ingeniero enfdiseno industrial, es por esto que cl senor
estudiante progede a dar lectura y hacer su exposicion sobre el Plan propuesto,
en donde hace entrega en fisico al senor Presidente, por lo tanto el Conscjo de
administracion por unanimidad resuelve aceptar el trabajo investigativo (Plan de
Seguridad Tndustrial en el drea Limccanica (Taller de Carrocerias).

A
LOC R']'{:IC(). /
Loja, 20 de @bril d¢

Na

w

-

(& =
]@ (07) 2 570 987 / 0994024470

FETEEN

subgerencia@cooperativaloja.com
transportamos felicidad
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Anexo J. Certificado de correcion de estilo

Magister Francisca Raquel Ortiz Vifian, Secretaria Ejecutiva Bilingiie,
CERTIFICO:

Haber revisado la sintaxis, redaccion y graficos del trabajo de tesis titulado
“ELABORACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL AREA DE
METAL MECANICA DEL TALLER DE CARROCERIAS DE LA COOPERATIVA
DE TRANSPORTES LOJA”, correspondiente al sefior José Israel Ludefia Maldonado,
portador de la cédula de ciudadania 1103686059, en cuanto se refiere a la sintaxis, redaccion
y graficos de la misma.

Para constancia de lo anteriormente expuesto, se firma en la ciudad de Loja a los dos dias del
mes de mayo del dos mil diecisiete (2017).

Cordialmente,

1
—F wldl DR) oz

Mgs. Francisca Raquel Ortiz Vifidn
Nro. Rgto. Senescyt 1031-03-423048
RUC. 1103588669001



