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RESUMEN EJECUTIVO

La gestion de riesgos laborales es un aspecto importante que permite garantizar la seguridad,
continuidad operativa y cumplimiento normativo en industrias de alto riesgo tal como la
metalmecénica y mineria. En este contexto, la aplicacién de metodologias como la GTC 45
permiten identificar, evaluar y controlar los peligros que se encuentran dentro de los procesos
productivos, lo que facilita la toma de decisiones preventivas, asi como mejorar las condiciones
de trabajo. La presente investigacion tiene como objetivo principal la implementacion de un
plan de prevencion de riesgos laborales para la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda., la
cual se dedica a la industria metalmecénica en la provincia de Orellana. El problema que se ha
identificado esta centrado en la ausencia de un sistema de prevencion estructurado, lo cual
produce vulnerabilidad frente a accidentes o enfermedades ocupacionales. Se definieron las
medidas de control técnico y administrativo para garantizar la seguridad del personal operativo
en estaciones tales como el mecanizado y el area de fosfatado. Dentro del diagnostico inicial
realizado mediante el uso de la metodologia GTC 45, se identifico que el 65% de los riesgos
evaluados esta en un nivel "No Aceptable"”, en donde se destacan los riesgos por atrapamiento,
ruido excesivo y exposicion a quimicos. Finalmente, dentro de la propuesta se plantea un plan
que a futuro permitird disminuir los indices de accidentabilidad, garantizar el cumplimiento de
la normativa legal ecuatoriana y optimizar la productividad generando un entorno de trabajo

seguro para los empleados de la empresa.

DESCRIPTORES: Prevencion y control de riesgos laborales, Metodologia GTC 45,

Seguridad Industrial, Industria Metalmecéanica, Prevencion de Riesgos.
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THEME

DESIGN OF AN OCCUPATIONAL RISK MANAGEMENT PLAN BASED ON THE GTC 45
METHODOLOGY AT "OIL COMPANY GUEVARA"

ABSTRACT

This research work proposes the design of an occupational risk management plan at the
company' Oil Company Guevara Cia'. Ltda.”, which operates in the metal-mechanic industry in
Francisco de Orellana Province. The identified problem centers on the lack of a structured
prevention system, which creates vulnerability to occupational accidents and diseases. The
main objective is to establish technical and administrative control measures that guarantee the
safety of operational personnel in areas such as machining and phosphating. The initial
assessment, conducted using the GTC 45 methodology, revealed that 65% of the evaluated
risks are at a "Not Acceptable” level, with particular emphasis on risks of entrapment, excessive
noise, and chemical exposure. As a solution, the proposed plan aims to drastically reduce
accident rates in the future, ensure compliance with Ecuadorian legal regulations, and optimize
institutional productivity by fostering a safe working environment.

industrial safety, GTC 45 methodology, metalworking industry, risk
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La gestion de la seguridad y salud en el trabajo constituye un eje estratégico para garantizar
la integridad fisica, mental y social de los trabajadores, orientandose a la prevencion de
accidentes y enfermedades ocupacionales mediante la implementacion de sistemas de gestion

que integren politicas, procedimientos y metodologias técnicas (Serrano, 2022).

En el &mbito internacional, diversos organismos multilaterales han establecido convenios y
lineamientos que promueven la responsabilidad compartida entre gobiernos, empleadores y
trabajadores, con el fin de reducir la incidencia de riesgos laborales y fortalecer la

competitividad empresarial (Garcia, 2025).

En el contexto ecuatoriano, la normativa que se encuentra vigente actualmente como el
Cadigo de Trabajo (SNI, 2025), el Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y las
directrices del Ministerio de Trabajo (Subia, 2024) indican las exigencias relacionadas con la
identificacion, evaluacion y control de riesgos en los entornos productivos. Pese a esto, varias
de las organizaciones aun poseen limitaciones que se relacionan con la ausencia de capacitacion
técnica, falta de recursos y poca cultura organizacional que esté orientada a la prevencion

(Mesias, 2022).

En base a ello, la GTC 45 se considera como una herramienta técnica la cual permite
identificar, categorizar y jerarquizar riesgos objetivamente, facilitando la toma de decisiones
asi como la adopcion de medidas preventivas y correctivas (Imbat, 2023). La utilizacion de
esta herramienta es ideal dentro de los sectores industriales, ya sean para pequefias 0 medianas
empresas manufactureras ya que estas se encuentran expuestas a riesgos relacionados con el

uso de maquinaria, ruido, vibraciones y accidentes mecanicos (Cabezas, 2022).



En base a ello, la propuesta planteada en esta investigacion tiene como objetivo establecer
un modelo practico y aplicable que sirva como referencia para la mayoria de las empresas
manufactureras ecuatorianas, lo cual fortalecera la seguridad ocupacional y la sostenibilidad
productiva (Gomez Tello, 2021). Cabe recalcar que el estudio esta enfocado de forma exclusiva
en el area operativa de la planta, evaluando los riesgos mas criticos dentro de las estaciones de
corte de metales, mecanizado en tornos y fresadoras, y area de control de calidad. Se excluyé
en el analisis la gestion administrativa y las labores logisticas de despacho, buscando priorizar
la intervencion técnica en los puntos que tengan mas exposicion a peligros mecanicos y fisicos

identificados en el taller.



Antecedentes

La gestion de riesgos laborales se ha transformado en un aspecto estratégico para la
sostenibilidad empresarial y principalmente para la proteccion integral de los trabajadores. A
nivel internacional, entes como la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) ha
mencionado que la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales constituye un
derecho fundamental y un requisito indispensable para la productividad y competitividad de
las organizaciones (OIT, 2023). En su altimo informe, mencionan que los sistemas de gestion
incluir metodologias técnicas que permitan identificar, evaluar y controlar riesgos de manera

sistematica, incentivando una cultura preventiva para todos los niveles jerarquicos.

En Latinoamérica, paises como Colombia han implementado la Guia Técnica
Colombiana GTC 45, la cudl ha sido reconocida como una herramienta metodoldgica que
mejora el proceso de identificacién y jerarquizacion de peligros dentro de procesos
productivos. La aplicacion de esta metodologia ha sido comprobada que tiene eficacia dentro
de sectores manufactureros y de servicios, estableciendo parametros claros para calcular el
nivel de riesgo a través de indicadores de deficiencia, exposicion, probabilidad y consecuencia

(ICONTEC, 2022).

Por su parte en Ecuador, el marco normativo ha sido fortalecido Gltimamente con la
expedicion del Decreto Ejecutivo No. 255 de mayo de 2024, en donde se establece el
Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo. Dentro de este reglamento se pretende
garantizar entornos laborales seguros a través de politicas de prevencidn, capacitacion continua
y vigilancia de la salud ocupacional ((Ecuador), Reglamento de Seguridad y Salud en el
Trabajo, 2024a). De igual manera, el Acuerdo Ministerial MDT-2024-196 refuerza las
obligaciones de empleadores y trabajadores, mencionado que se deben regular aspectos tales

como la inspeccidn, registro de accidentes y implementacion de programas de prevencion



((Ecuador), Normas para el cumplimiento de obligaciones de seguridad y salud ocupacional
(Acuerdo Ministerial MDT-2024-196), 2024b). Sin embargo, informes realizados
recientemente mencionan que unicamente el 40% de las empresas ecuatorianas poseen
programas integrales de seguridad y salud ocupacional, lo cual evidencia la brecha actual de la

gestion preventiva de riesgos (Vistazo, 2025).

Por otro lado, la industria manufacturera ecuatoriana, principalmente en zonas de la
Amazonia y Sierra Centro como Orellana y Tungurahua, enfrenta riesgos continuos
relacionados con el uso de maquinaria pesada, manipulacion de materiales, exposicion a ruido,
vibraciones y agentes quimicos. Estudios efectuados dentro de empresas agricolas y
manufactureras han comprobado que la utilizacion de la matriz GTC 45 permite identificar de
forma precisa los riesgos con mayor criticidad y establecer medidas de control, disminuyendo
la incidencia de accidentes y mejorando de esta forma la eficiencia operativa (Barragan, 2023;
Goémez Tello, 2021). Esta muestra la necesidad urgente de implementar metodologias
sistematicas en sitios donde la seguridad laboral no posee niveles adecuados en base a la

normativa vigente.

De manera especifica, la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda., la cual se dedica a la
fabricacion de partes y piezas de maquinaria de uso general, se ha mantenido con un historial
donde no han existido accidentes importantes. Sin embargo, el no tener un sistema formal de
gestion de riesgos es un limitante que evita anticipar peligros e implementar medidas de control
eficaces. El crecimiento de la empresa, asi como la incorporacion de nuevos equipos han
aumentado la exposicion a riesgos fisicos, mecanicos y ergonémicos, lo que genera
vulnerabilidades que pueden llegar a afectar la productividad y comprometer la seguridad del

personal operativo de la empresa (Gutiérrez, 2020).



Finalmente, las tendencias internacionales en gestion de riesgos organizacionales
seflalan que las empresas deben adaptarse a un entorno cambiante, donde los riesgos
evolucionan con rapidez y requieren metodologias flexibles y objetivas. El Informe de Riesgos
Globales del afio 2023 realizado por el Foro Econdmico Mundial muestra la necesidad de
fortalecer la resiliencia organizacional a través de la inversion en seguridad laboral, bienestar
de los empleados y sostenibilidad ambiental (Forum, 2023). Estas tendencias internacionales
evidencian la necesidad de aplicar metodologias como la GTC 45 dentro de empresas
ecuatorianas, alineando la gestion de riesgos laborales con estandares internacionales y con los

objetivos de desarrollo sostenible.



Justificacion

La seguridad y salud ocupacional constituye un pilar esencial en toda organizacion moderna,
pues su alcance trasciende la prevencion de accidentes para convertirse en un factor estratégico
que garantiza la sostenibilidad empresarial y el bienestar integral de los trabajadores. En este
sentido, la gestion de riesgos laborales no solo protege la integridad fisica y psicoldgica del
talento humano, sino que también fortalece la productividad, la reputacién corporativa y el

cumplimiento normativo (OIT, 2023).

En el Ecuador la normativa vigente como lo es el cadigo de trabajo el reglamento de salud
y seguridad de los trabajadores y recientes acuerdos ministeriales entregados por el ministerio
de trabajo mencionan que es obligatorio la implementacion de sistemas de gestion de seguridad
y salud ocupacional. Sin embargo diversos estudios realizados recientemente muestran que en
la mayoria de las empresas pequefias y medianas a un se tiene dificultades para el cumplimiento
de estas disposiciones, generalmente debido a limitaciones econémicas escasa capacitacion
técnica y falta de cultura organizacional orientada a la prevencion. Debido a esta evidente
brecha normativa y préctica c justifica la necesidad de generar propuestas metodoldgicas en
donde se integren herramientas técnicas tales como GT c 45 la cual ha sido reconocida por su

objetividad y aplicabilidad en entornos industriales (Ministerio del Trabajo, 2024)

Esta investigacion resulta importante debido a que se aplicard la metodologia GTC 45 en
Oil Company Guevara Cia. Ltda., lo que permitira tener una estructura formal de la gestion de
riesgos laborales garantizando la identificacidn, evaluacion y control de peligros que se
encuentren presentes dentro de los procesos operativos. Esta propuesta permitira disminuir la
probabilidad de accidentes y enfermedades ocupacionales fomentando una cultura preventiva
y garantizando el cumplimiento de disposiciones legales que estén alineados ah estandares

internacionales y los objetivos de desarrollo sostenible.



La proyeccion del impacto de la presente investigacion hoy se relaciona tanto para el ambito
académico como el empresarial. Desde un punto de vista practico, permitira optimizar la toma
de decisiones relacionadas con la seguridad proporcionando un modelo objetivo que priorice
los riesgos y defina medidas de control adecuadas. Con respecto al plano académico, la
investigacion aportard evidencia de la aplicacion de la metodologia GTC 45 en empresas
ecuatorianas lo cual promovera la adopcion de estandares internacionales fortaleciendo la

competitividad y sostenibilidad de industria nacional.

Para la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda., el estudio tiene gran utilidad ya que se
podréa implementar la propuesta planteada haciendo énfasis en los procesos que poseen mayor
nivel de riesgo. La adopcidn de este modelo permitira tomar medidas preventivas y correctivas
lo que mejorara las condiciones laborales, disminuird los costos asociados a accidentes e
incentivard la mejora en la eficiencia productiva. De igual forma, el modelo servird como
referencia para que otras empresas de manufactura se basen en los lineamientos establecida

para fortalecer los sistemas de gestion de seguridad y salud ocupacional (Barragan, 2023).

La factibilidad del proyecto se basa en un modelo de gasto operativo controlado en dénde
se prioriza el uso de la infraestructura propia y se complementa con recursos especificos para
mantenimiento, proteccién personal y capacitacion técnica. Al tener respaldo gerencial se
garantiza que los costos de aplicacion de este modelo sean integrados dentro de la planificacion
financiera, consiguiendo un equilibrio entre el cumplimiento normativo y la sostenibilidad

productiva de la empresa.

Finalmente, los beneficiarios principales seran los empleados de la empresa, ya que
obtendran un entorno de trabajo mas seguro y saludable. La empresa también sera beneficiaria

debido a que obtendra mejoras en la productividad, reputacién y cumplimiento normativo. De



forma indirecta, los clientes y la comunidad se encuentran favorecidos debido a que se tendra

una organizacion comprometida con el bienestar y la sostenibilidad.

Objetivo general

e Desarrollar un plan de prevencion y control de riesgos laborales utilizando la
metodologia GTC 45 en la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda., que fortalezca la

seguridad ocupacional y garantice el cumplimiento normativo.

Objetivos especificos

e |dentificar, a través de inspeccion directa, los peligros ocupacionales para la empresa
Oil Company Guevara Cia. Ltda., con el fin de determinar los niveles de exposicion
técnica del personal operativo.

e Evaluar los riesgos en funcién de la metodologia GTC 45, para priorizar acciones
preventivas dentro de la empresa.

e Establecer un plan de prevencion y control de riesgos laborales (politica,
procedimientos, programa de capacitacion, indicadores, cronograma y responsables)
con base en los resultados de la GTC 45, para su implementacion y seguimiento en la

empresa.

Marco teérico

La gestion de riesgos laborales constituye un elemento fundamental dentro de las
organizaciones industriales, ya que permite prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales
mediante la identificacion y control de peligros presentes en el entorno de trabajo. Seguln
Serrano (2022), esta gestioén integra politicas, procedimientos y practicas orientadas a
garantizar condiciones laborales seguras, promoviendo el bienestar integral del trabajador y
fortaleciendo la eficiencia operativa en las empresas.
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En el &mbito internacional, la seguridad y salud en el trabajo ha sido reconocida como un
derecho fundamental de los trabajadores. La Organizacion Internacional del Trabajo establece
que la prevencion de riesgos laborales debe ser una responsabilidad compartida entre
empleadores, trabajadores y el Estado, con el objetivo de reducir la siniestralidad laboral y
mejorar la productividad organizacional (OIT, 2023). Este enfoque resalta la importancia de

implementar sistemas estructurados de gestion preventiva.

En el contexto de la salud ocupacional, se reconoce que los entornos laborales inseguros
generan impactos negativos tanto en la salud fisica como mental de los trabajadores. La
Organizacion Mundial de la Salud sefiala que las condiciones laborales inadecuadas
incrementan el riesgo de enfermedades profesionales, afectando la calidad de vida del personal
y generando costos econodmicos significativos para las empresas (WHO, s.f.). Por ello, la

gestidn preventiva es un componente estratégico.

La normativa ecuatoriana establece la obligatoriedad de implementar sistemas de seguridad
y salud en el trabajo en todas las organizaciones. El Ministerio del Trabajo (2024) indica que
las empresas deben identificar, evaluar y controlar los riesgos laborales, garantizando
condiciones seguras para sus trabajadores. Este marco legal busca reducir los accidentes

laborales y promover una cultura de prevencion en el pais.

Adicionalmente, el Acuerdo Ministerial MDT-2024-196 refuerza las obligaciones de las
empresas en materia de seguridad laboral, estableciendo lineamientos especificos para la
gestion de riesgos y el cumplimiento de normas técnicas. Segun el Ministerio del Trabajo
(2024), las organizaciones deben implementar programas de prevencién, capacitacion y

control, asegurando la proteccion del talento humano frente a los peligros laborales.

A pesar de la existencia de normativa vigente, diversos estudios evidencian que muchas

empresas ecuatorianas presentan debilidades en la gestion de riesgos laborales. Mesias (2022)



sefiala que la falta de capacitacion, recursos técnicos y cultura preventiva limita la
implementacion efectiva de sistemas de seguridad, generando entornos laborales con alta

exposicion a peligros.

En este sentido, la gestion de riesgos laborales se vincula directamente con la productividad
empresarial. De acuerdo con Serrano (2022), la implementacion de programas de prevencion
contribuye a reducir el ausentismo, mejorar el desempefio laboral y optimizar los procesos
productivos, evidenciando que la seguridad industrial no representa un gasto, sino una

inversion estratégica.

La metodologia GTC 45 se ha consolidado como una herramienta técnica ampliamente
utilizada para la identificacion y valoracion de riesgos laborales. Segun ICONTEC (2022), esta
metodologia permite clasificar los peligros mediante criterios de deficiencia, exposicion,

probabilidad y consecuencia, facilitando la toma de decisiones en la gestion preventiva.

El uso de la matriz GTC 45 permite estructurar de manera sistematica la evaluacion de
riesgos en los procesos productivos. Barragan (2023) afirma que esta herramienta facilita la
identificacion de riesgos criticos y la priorizacion de acciones correctivas, contribuyendo a la

reduccidn de accidentes laborales en entornos industriales.

La identificacion de peligros constituye la primera etapa en la gestion de riesgos laborales.
Cabezas (2022) sostiene que esta fase permite reconocer las condiciones inseguras presentes
en los procesos productivos, incluyendo factores mecanicos, fisicos, quimicos y ergonémicos

que pueden afectar la salud de los trabajadores.

Posteriormente, la evaluacion de riesgos permite determinar la probabilidad de ocurrencia
de un evento y la magnitud de sus consecuencias. Imbat (2023) indica que este analisis facilita
la clasificacion de los riesgos en niveles de criticidad, permitiendo establecer prioridades en la

implementacion de medidas de control.
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En los entornos industriales, los riesgos mecanicos representan una de las principales causas
de accidentes laborales. Cabezas (2022) sefiala que el uso de maquinaria sin proteccion
adecuada incrementa la probabilidad de atrapamientos, cortes y amputaciones, lo que evidencia

la necesidad de implementar controles de ingenieria.

Asimismo, los riesgos quimicos constituyen un factor relevante en industrias que utilizan
sustancias peligrosas. Gémez (2024) menciona que la exposicién a agentes quimicos puede
generar enfermedades respiratorias, intoxicaciones y dafios a largo plazo en la salud de los
trabajadores, por lo que es fundamental implementar sistemas de ventilacién y proteccion

adecuada.

Los riesgos ergondmicos también afectan significativamente a los trabajadores,
especialmente en actividades que implican manipulacion de cargas o posturas inadecuadas.
Mercedes (2021) destaca que estos riesgos pueden generar trastornos musculoesqueléticos,

afectando la capacidad laboral y la calidad de vida del personal.

En relacion con los riesgos psicosociales, se reconoce que factores como el estrés laboral y
la carga de trabajo pueden afectar el desempefio de los trabajadores. Cabezas (2022) sefiala que
el bienestar laboral debe ser considerado dentro de la gestion de riesgos, ya que influye

directamente en la productividad y la satisfaccion del personal.

La implementacion de sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo permite mejorar
las condiciones laborales y reducir la accidentabilidad. Pérez (2021) afirma que estos sistemas
integran politicas, procedimientos y controles que garantizan la prevencion de riesgos en las

organizaciones.

En el contexto ecuatoriano, la aplicacion de modelos de gestion de riesgos ha demostrado

resultados positivos en diferentes sectores productivos. Rivera (2025) indica que la
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implementacion de sistemas de seguridad contribuye a disminuir la incidencia de accidentes y

mejorar el desempefio organizacional.

Las tendencias actuales en gestion de riesgos laborales estdn orientadas hacia la mejora
continua y la sostenibilidad. El Foro Econémico Mundial (2023) destaca que las empresas
deben fortalecer su resiliencia mediante la implementacion de estrategias preventivas que

protejan al trabajador y aseguren la continuidad operativa.

Desde una perspectiva técnica, la jerarquia de controles establece que los riesgos deben ser
eliminados en la fuente, seguidos de controles de ingenieria, administrativos y el uso de equipos
de proteccion personal. Lépez (2023) sefiala que este enfoque permite reducir

significativamente la exposicion a peligros en el entorno laboral.

Finalmente, la gestion de riesgos laborales se consolida como un componente esencial para
el desarrollo sostenible de las organizaciones. Mercedes (2021) concluye que la seguridad y
salud en el trabajo no solo protege al trabajador, sino que también fortalece la competitividad

empresarial, contribuyendo al crecimiento econémico y social.
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CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

El presente capitulo desarrolla la ingenieria del proyecto orientado a identificar, evaluar y
controlar los riesgos laborales en los procesos operativos de la empresa Oil Company Guevara
Cia. Ltda. La informacion se obtuvo mediante visitas técnicas, entrevistas y revision
documental. Asimismo, se detalla el diagnéstico de la situacion actual, los procesos
productivos, la aplicacion de la metodologia GTC 45 y el modelo operativo propuesto para

garantizar un manejo adecuado y eficiente de los riesgos laborales.

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Datos de la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda.

Ruc: 1792021359001.

Ubicacién: Francisco de Orellana.

Direccidn: Av. Alejandro Labaka.

Fecha de constitucién: 9 de febrero de 2006.

Gerente general: Guevara Mosquera Manuel Guarergis.

Actividad econémica: Fabricacion de partes y piezas de maquinaria de uso general.
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lHustracion 1. Ubicacion de la empresa Oil Guevara Cia. Ltda.

Fuente: (Maps, 2026)

Como se observa en la llustracion 1, la empresa se ubica en Francisco de Orellana. Su
principal actividad econdémica se centra en el disefio, fabricacion, importacion, exportacion,
representacion, comercializacidn reparacion y distribucion de maquinarias, repuestos y materia
prima necesaria para la industria en general y en particular para la industria petrolera, dentro
de su objeto social también incluye la venta al por mayor de maquinaria para mineria y
construccidn, asi como partes, piezas y componentes industriales, a lo largo de su trayectoria,

Oil Company Guevara Cia Ltda (SRI, 2025).
Descripcion del problema

A partir del levantamiento de informacion en Oil Company Guevara Cia. Ltda. y la
inspeccion directa de los procesos de corte de metales, mecanizado en tornos y fresadoras, y
control de calidad, se determinaron deficiencias criticas en la gestion preventiva. Entre las
limitaciones identificadas destacan la ausencia de una matriz de riesgos actualizada bajo la
norma GTC 45, la falta de sefialética fotoluminiscente de advertencia y la carencia de registros
formales sobre la entrega y reposicion de EPP. Estas condiciones se manifiestan en situaciones

de peligro real, tales como el contacto desprotegido con partes méviles de la maquinaria, el
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riesgo de atrapamiento en los sistemas de transmision y la exposicién a niveles de presion
sonora elevados sin la debida atenuacién técnica, sumado a la fatiga biomecéanica por la

manipulacion de piezas pesadas en el taller.

Problema central identificado

El problema radica en la ausencia de un sistema formal de gestion de riesgos, lo que conlleva
al incumplimiento de la normativa nacional vigente (Reglamento 2393). Se evidencia una
carencia estructural de matrices de riesgo, registros de seguridad y programas de capacitacion
técnica en el taller. Sin estas herramientas, los procesos de mecanizado y control de calidad
operan bajo niveles de incertidumbre técnica, elevando la probabilidad de accidentes laborales

por falta de controles preventivos.

Mision y Visién de la empresa

Mision: Oil Company Guevara Cia. Ltda. es una empresa de servicios petroleros que opera
en la region Amazonica, enfocada en la construccion de herramientas para perforacion y
produccién petrolera, mediante la reparacion, fabricacion y modificacién de productos y

accesorios de calidad y con las garantias requeridas por sus clientes.

Vision: Mantenerse a nivel nacional entre las empresas lideres en la construccién y
provision de herramientas y accesorios de calidad para la industria petrolera, fortaleciendo su
maquinaria y equipo de alta tecnologia. También especializando a su personal para lograr la

eficiencia productiva y el reconocimiento empresarial.

Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda. se encuentra
conformada por la gerencia general, las areas de produccion, calidad, compras y

administracion, a continuacién, en el Gréafico 1 se presenta el organigrama institucional
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vigente, que refleja la jerarquia funcional y los canales de comunicacion entre las distintas areas

de la empresa.

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE OIL COMPANY GUEVARA CIA. LTDA

JUNTA DE SOCIOS
Personal Clave

Jefe y Asistente de Produccion

Jefe de Calidad

Responsables de Control de Calidad GERENTE AUXILIAR DE GERENCIA/ JEFE

- DE RECURSOS HUMANOS
Jefe vy Asistente de Compras /
Bodeguero
Programador - Operador CNC &
Tornero Roscador

SUB TE
JEFE DE COMPRAS / JEFE DE PRODUCCION /
CONTADOR GENERAL BODEGUERO JEFE DE CALIDAD & HSE MANTENIMIENTO
ASISTENTE DE BODEGA -
ASISTENTE CONTABLE / RESPONSABLE DE -
OPERADOR DE ASISTENTE DE PRODUCCION
SECRETARIO MONTAGARGAS CONTROL DE CALIDAD 1 & 2
TECNICO (TORNERO- TECNICO (TORNERO- PROGRAMADOR-
FRESADOR) ROSCADOR) OPERADOR CNC
AYUDANTE SECTOR

METALMECANICO (AYUDANTE DE
TALLER)

Grafico 1. Organigrama institucional de la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda.

Fuente: empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda.

Debido a que la informacién técnica de los procesos es extensa, se ha distribuido el flujo en
tres secciones por razones de formato y legibilidad como se presenta en el Grafico 2 y Gréfico
3. En estos se muestra el flujo de proceso total de laempresa desde la validacion de la proforma,
la validacion del tipo de trabajo, la realizacion de trabajo e informe respectivo para la

facturacion hacia el cliente, identificando asi todos los procesos involucrados.
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cartelera OIT o recibir personalmente
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l
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l
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v
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1

Jefe o Asistente de Cantrol de Calidad
Ejecutar Control de Calidad a Trabajos
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&Pasa Control de Calidad?
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¥

Jefe o Asi de
Emitir Ficha de Datos si aplica
identificacién de herramienta e identificar
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Ayudante de Taller
Trasladar material a la sierra
eléctrica, cortar el material segun
Orden de Carte y ubicar en el
Rack identificado como "Material
Cortado para Produccidn”

Seguir pasos del
No —» Procedimiento del Control de
Producto No Conforme

Grafico 2. Procesos de Identificacion de Tipo de Trabajo

Fuente: empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda.
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¥
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Inspectores realizan ensayo na]
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hamedas)

B

- >< 2Aplica Fosfatado? >

Si

Gestionar factura en el sistema
contable Manager Quick Research
imprimir, firmar y sellar

v

‘ Entregar factura al cliente hacer

firmar y sellar

¥

Enviar copia rosada de factura a
OCG Coca y archivar Factura celeste
en Quite

I

Gestionar recaudacion con clientes ‘

de OCG

Ayudante de Taller Realiza ]
Fosfatado

¥

No Sy

si
+
r Ayudante de Taller
Realizar limpieza y je ver
L o

Trasladar y ubicar herramienta terminada
en la estanteria "Entrega de
Herramientas"

v

Jefe o Asistentes de Produccién
Elaborar Nota de Entrega con Orden
Interna de trabajo, preparar
documentaciéon de herramienta y
transportar herramienta al cliente

v

Entregar Producto y Documentos al
Cliente, hacer firmar Nota de Entrega y
regresar a OCG Base Coca

]

Archivar temporalmente las Notas de
Entrega hasta completar el mes.

Nota de entrega v Orden de compra
ompleta y lista para enviar a Quito?2

si

1

Jefe o Asistente de Produccién
Enviar documentos a Quito para

é;; Control de CaWNQ

Remover fosfatizado

No —»

Solicitar y gestionar Orden de
Compra con el cliente

facturacion

l

Contabilidad
Recibir documentos En Quito para
facturar (Nota Entrega y adjuntos)

Grafico 3. Diagrama de flujo de procesos OCG

Fuente: Empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda. (2025). Informacién operativa interna.
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Procesos productivos, estratégicos y de apoyo y soporte

La empresa estructura su operacion en:

e Procesos productivos: corresponden a las actividades principales de
transformacion mecanica y servicios técnicos de la empresa, especificamente las
operaciones de corte de metales, mecanizado por arranque de viruta (torneado y

fresado) y el control de calidad dimensional de las piezas fabricadas.

e Procesos estratégicos: relacionados con la direccion, planificacion, toma de

decisiones y mejora continua.

e Procesos de apoyo y soporte: comprenden las areas de compras, recursos humanos,

mantenimiento, bodega y facturacion.

Como se ilustra en el Gréfico 4, los procesos se dividen en Estratégicos, Misionales y de
apoyo para facilitar su andlisis, control y gestion, con el objetivo de visualizar con mayor

detalle las actividades especificas y los riesgos asociados.

MAPA DE PROCESQS DE OCG

MEJORA CONTINUA (Al) ,

|

PROCESQS MISIONALES OPERATIVOS O DE REALIZACION DEL PRODUCTO

GERENCIAY RECURSOS
(GG)

CLIENTES:

Empresas de Servicios Patroleros
Requisitos:
1. Gumplimiento de Recepcién de pedido y B . Limpieza, pintura/
" B e hﬁiﬁ:gzﬁj{) Cmntro\fcd:éjnalldad Imipscc;:JEn) externa Fosfatado embalaje Enlrsg{a\Egjchenle (SA.I(_:IIS_IFiF::T;éN:
2. Materia Prima de Calidad Proforma {RP) ) (EM}
3. Oportunidad en |a entrega T/E

PROCESOS DE SOPORTE O APOYO

RECURSOS MANTENIMIENTO E

HUMANOS (RH) conBEaslco) BODEGA (BO) INFRAESTRUCTURA
Quito-Coca
Quito-Coca

FACTURACION (F)
Quite

Gréfico 4. Mapa de procesos OCG

Fuente: Empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda. (2025). Informacion operativa interna.
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Procesos productivos

Los procesos productivos constituyen el eje central de las operaciones de Oil Company
Guevara Cia. Ltda., ya que en ellos se desarrollan las actividades directamente relacionadas
con la recepcién del pedido, mecanizado, control de calidad y embalaje y entrega de
herramientas para la industria petrolera. Se analizaron considerando su secuencia productiva,
riesgos asociados y responsables directos, esto permitio identificar los puntos criticos donde se

concentran los mayores niveles de riesgo, sirviendo como base para la matriz GTC 45.

Diagramas de Flujo por Procesos

Un diagrama de flujo permite representar de forma secuencial y grafica las actividades que
conforman los distintos procesos de la empresa, su utilizacion facilita la comprensién de las
etapas operativas, la identificacion de los posibles puntos criticos o de riesgos dentro del flujo
productivo, a continuacién, en el Gréafico 5 se presenta el diagrama de flujo en el que se
desagregan los subprocesos de los procesos Estratégicos, Misionales y de Apoyo
correspondientes a los principales procesos desarrollados por la empresa Oil Company Guevara

Cia. Ltda.
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¢ Tipo de Proceso?

Procesos esgtratégicos Proceso de apoyo y s}por{e Procesos misiongdles u operativos

y

Direccion Area de compas Recepcion de pedidos

Planificacion Recursos humanos Mecanizado
Toma de decisiones Mantenimiento Control de calidad

Mejora continua Bodega Inspeccion

. Embalaje
Facturacion
Entrega al cliente
/ Fin J

A

Gréfico 5. Diagrama de flujo de Macroprocesos de Oil Company Guevara Cia. Ltda.
Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Una vez establecidos los macroprocesos, se generan los diagramas de flujo para las
actividades que se realizan dentro de los procesos misionales. El grafico 5 muestra el flujo de
las actividades que se realizan en la recepcién de pedidos.

Recepcidén y pedido del cliente

La recepcion del pedido del cliente pasa por la planificacion del trabajo con su respectiva
orden como se muestra en el Grafico 6 para después pasar a los procesos con las verificaciones

de calidad respectivas.
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ecepcion de pedido del
cliente

+

Planificacion y Emision de
orden de trabajo

¥

Gorte y Preparacion de
materiales

‘\—) Fosfatado y Acabadao

¥

Envio de documenlos

0

Grafico 6. Diagrama de flujo de la Recepcién y pedido del cliente de Oil Company Guevara Cia. Ltda.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
Subproceso. Atencién y ejecucion del pedido
En la Grafico 7, se muestra el flujo respectivo del registro del requerimiento del cliente,

elaboracién de proformas y emision de la orden interna del trabajo.

/Ejecuciéndel Pedido/z—w

NO

2 Supera la inspeccién de
calidad?

Entrega al cliente

iAceptacion del cliente?

Gestion de logistica inversa sj

Grafico 7. Subproceso: Atencion y ejecucion del pedido.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Subproceso: Corte y preparacion de material

El subproceso de corte y preparacion de material es una etapa importante dentro de los
procesos productivos de la empresa, ya que garantiza que la materia prima cumpla con las
especificaciones técnicas requeridas para el mecanizado. En esta fase, tal y como se muestra
en el Gréfico 8 se realiza la seleccion del material, la verificacion de su disponibilidad en

bodega, la configuracion de la maquinaria y la ejecucion del corte conforme a parametros

establecidos, asegurando la calidad dimensional y la eficiencia operativa.

Emision y revision de orden de corte

ZMaterial adecuado disponible e
bodega?

Seleccion y retirada de materia
prima en bodega

NO —»

Configuracion de la maquina y parametros de corte

v

Ejecucion y corte seguin especificaciones

Clasificacion como desecho o

” «<—NO
reelaboracion

¢ Cumple con las medidas y tolerancia?

Solicitud de almacenamiento de
material

|

Esperar disponibilidad

]

Limpieza, desbarbado e
identificacion

v

Traslado al area de mecanizado

Grafico 8. Subproceso: Corte y preparacion de material.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Proceso: Mecanizado

Como se muestra en el Grafico 9, se tiene la operacion de tornos, fresadoras y maquinas

CNC, siguiendo las especificaciones técnicas del disefio.

e

+

‘ Recepcion de planos y OIT ‘

1

‘ Montaje de pieza en maquina ‘

‘ Operacion de torneado ‘ ‘ Operacion de fresado ‘ ‘ Operacion de magquina CNC

l

I Envio de pieza [
T T

1

‘ Control de calidad ‘

Gréfico 9. Subproceso: Mecanizado.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Subproceso: Control de calidad e inspeccion

Como se observa en el Gréafico 10 se muestra el flujo de la Aplicacion de pruebas,

ensayos no destructivos y verificacién dimensional de las piezas.

Recepcidén de pieza desde el taller

v

Inspeccion visual y medicion

fsi JCumple las especificaciones?

Ensayos no destructives (NDT) Devolver a produccion / rehacer

Registrar y Aprobar @

Grafico 10. Subproceso Control de calidad e inspeccion

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Diagrama General del Proceso Estratégico

En la se muestran Grafico 11 las actividades de planificacion, control de gestion y

mejora continua que lidera la Gerencia General.

Analizar informes de produccion, calidad y
finanzas.

v

Evaluacion de resultados

v

Definicidén de objetivos estratégicos y
metas

¥

Comunicaciéon de decisiones

v

Seguimiento y control

v

Gréfico 11. Diagrama del flujo proceso estratégico.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Subproceso: Planificacion y Mejora Continua

En el diagrama de flujo que se muestra en la Gréafico 12 se incluye la definicion de metas,

indicadores y estrategias para optimizar la productividad y la seguridad.

Revisidn de indicadores de desempeno

~————» ldentificacion de oportunidades de mejora
;. Se cumplieron los objetivos?

Propuesta de acciones correctivas

NO l
Registro documental
L 2
Implementacién de monitoreo de

resultados

Grafico 12. Subproceso: Planificacion y mejora continua.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Subproceso: Control de Gestion y Evaluacion

Como se aprecia en la Grafico 13, este proceso es el encargado de supervisar el

cumplimiento de objetivos, analizar resultados y aplicar medidas correctivas.

Recepcién de reportes por area

1

Analisis de cumplimiento de metas,
evaluacion y productividad

1

Informe de resultados a la Gerencia

1

Toma de decisiones

Fin

Grafico 13. Subproceso: Control de gestion y evaluacion.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Procesos de apoyo

En el Grafico 14 se muestran los procesos de apoyo permiten garantizar la
disponibilidad de los recursos humanos, materiales, financieros y técnicos necesarios para el
desarrollo de los procesos productivos.

Identificacion de necesidades por
area

¥

Solicitud de materiales, servicio o
personal

-+

Gestion de compras o contratacion

+

Entrega del recurso solicitado

+

Registro y control del uso

+

Retroalimentacion del area solicitante

S

Gréfico 14. Diagrama General del proceso de apoyo.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Subproceso: Compras y bodega

Como ser muestra en la Grafico 15, se tiene el flujo de adquisicion, almacenamiento y

control de materiales e insumos.

Recepcion de Solicitud de Materiales

¥

Cotizacion con Proveedores

¥

Aprobaciéon de Compra

¥

Recepcion y Verificacion del Material

¥

Ingreso a Bodega

S

Gréfico 15. Diagrama General de Compras y bodega.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
Subproceso: Recursos Humanos

En la Gréfico 16 se muestra el flujo de reclutamiento, capacitacion y evaluacion del

personal operativo y administrativo.

e

Recursos Humanos Capacitacion Técnica en Seguridad

1

Identificacién de necesidades del
personal

¢ Evaluacion de Desempeno

Seleccion y Contratacion

Registro en Nomina y control de
Asistencia

S

Grafico 16. Subproceso: Recursos Humanos.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Subproceso: Seguridad y salud en el trabajo (HSE)

En el Gréfico 17 se aprecia el flujo de la implementacion de medidas preventivas, control

de EPP y programas de bienestar laboral.

Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos
(GTC 45)

¢, Se identificaron riesgos? NO~

si
( v

Implementacion de controles y uso
de EPP

|

Capacitacion del personal

L—) Seguimiento y actualizacion de matriz de riesgos [f&——

Revision periddica programada

Grafico 17. Subproceso: Seguridad y salud en el trabajo.
Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Este diagrama indica el subproceso de Seguridad y Salud en el Trabajo (HSE), mismo que
inicia con la identificacion de peligros y la evaluacion de riesgos mediante la metodologia GTC
45. A partir de este andlisis, se determina si existen riesgos que necesita de intervencion; en
caso de ser afirmativo, se implementan medidas de control, incluyendo controles de ingenieria,
administrativos y el uso de equipos de proteccion personal (EPP), seguido de procesos de
capacitacion al personal. En caso de no identificar ningun riesgo critico, se establece una
revision periddica programada. Los dos procesos permiten dar seguimiento y actualizacion de
la matriz de riesgos, lo que garantiza la mejora continua del sistema de seguridad laboral dentro

de la empresa.
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Subproceso: Mantenimiento

Como se muestra en el Gréfico 18, este proceso asegura el correcto funcionamiento de

equipos, maquinas y herramientas.

S

Programacion de mantenimiento preventivo

1

Reavision de equipos y harramientas

¢ Se detectaron fallas? -si o
— Correccion de fallas detectadas

NO

L—» Verificacion postmantanimiento ‘7J

1

Ragistro en ficha téacnica
QFiHD

Grafico 18. Subproceso: Mantenimiento preventivo.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Subproceso: Contabilidad y facturacion

Se muestra en la Gréfico 19 el flujo del registro contable, control financiero y emisién

de facturas al cliente.

o
T

Recepcién de documentos de entrega ‘ﬁ
2Notas y érdenes verificadas?

[SI
——| Emision de factura

]

Registro contabla

!

Archivo de documentos

S

Grafico 19. Subproceso: Contabilidad y facturacion.

NO—»  Solicitud de correcciones

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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La valoracion del riesgo se determina mediante una matriz de probabilidad y consecuencia,

de acuerdo con los parametros establecidos en la GTC 45.

La determinacion del nivel de deficiencia para los peligros higiénicos como lo son el fisico,
quimico, biolégico u otro se lo puede realizar en forma cualitativa (véase Anexo C
(informativo)) o en forma cuantitativa (véase el Anexo D (informativo)). Este proceso es
primordial para poder definir el nivel de deficiencia para los respectivos peligros, siendo esto
el inicio del proceso, considerando los ajustes al presupuesto respectivos para ejecutar esta

labor como se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1.
Determinacion del Nivel de Deficiencia

Nivel de Valor de

Significado
Deficiencia ND
Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible la
Muy Alto generacion de incidentes o consecuencias muy significativas, o
10
(MA) la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo es nula o no existe, 0 ambos.
Se ha(n) detectado algun(os) peligro(s) que pueden dar lugar a
Alto (A) 6 consecuencias significativa(s), o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es baja, 0 ambos.
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a
consecuencias poco significativas o de menor importancia, o la
Medio (M) 2

eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es

moderada, 0 ambos.
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No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del
No se conjunto de medidas preventivas existentes es alta, 0 ambos. El
Bajo (B) Asigna riesgo esté controlado.
Valor Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de riesgo

de intervencion cuatro (V).

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20, aplicable en la empresa caso de Ecuador.

Para determinar el nivel de deficiencia en peligros psicosociales, la empresa puede utilizar
metodologias nacionales e internacionales que se encuentre disponible, pero aplicadas por un
profesional de acuerdo con la legislacion vigente. Bajo estas consideraciones, la Resolucion
2646 de 2008 del Ministerio de la Proteccion Social al ser normativa colombiana Unicamente
se toma como referencia técnica metodoldgica. Para el caso especifico del Ecuador, se debe
tomar en cuenta lo que menciona el Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo (Decreto
Ejecutivo N.° 255, 2024) y las disposiciones del Ministerio del Trabajo, que establecen la

identificacidn, evaluacion y control de riesgos psicosociales dentro del entorno laboral.

La estimacidn del riesgo necesita determinar de forma adecuada la recurrencia del contacto
entre el trabajador y el agente peligroso. Para esto se utiliza el Nivel de Exposicion (NE), una
variable que puede representarse de forma cualitativa y cuantitativa, en donde se puede
categorizar la permanencia del riesgo en la jornada de trabajo. La Tabla 2 se indican los
criterios técnicos para asignar un valor numérico a esta frecuencia, dando el fundamento

necesario para la toma de decisiones en materia de seguridad industrial.
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Tabla 2.
Determinacion del nivel de exposicion

Nivel de Valor de

Significado
exposicion NE
La situacion de exposicion se presenta sin interrupcion o
Continua
4 varias veces con tiempo prolongado durante la jornada
(EQC)
laboral
Frecuente La situacion de exposicion se presenta varias veces durante
3
(EF) la jornada laboral por tiempos cortos
Ocasional La situacion de exposicion se presenta alguna vez durante la
¥
(EO) jornada laboral y por un periodo de tiempo corto
Esporadica
1 La situacion de exposicion se presenta de manera eventual
(EE)

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

Por su parte, la determinacion del Nivel de Probabilidad (NP) permite estimar la
verosimilitud de que un evento adverso se haga realidad considerando las condiciones actuales
de control. Este indicador surge como el producto de relacionar la eficacia de las medidas
preventivas actuales con respecto a la intensidad del contacto con el peligro. En la Tabla 3 se
muestran los distintos rangos de probabilidad, seleccionando desde los escenarios donde el
incidente es inminente hasta en los que la gestion del riesgo se puede considerar robusta y el

evento, poco probable.
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Tabla 3.

Significado de los diferentes niveles de probabilidad.

Muy Alto
(MA)

Entre 40 v 24

Situacion deficiente con exposicion continua, o muy
deficiente con exposicion frecuente.
Normalmente la materializacion del riesgo ocurre con

frecuencia.

Alto (A)

Entre 20 v 10

Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con

exposicion ocasional o esporadica.

La materializacion del riesgo es posible que suceda

varias veces en la vida laboral.

Medio (M)

Entre 8y 6

Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien
situacioén mejorable con exposicion continuada

frecuente.

Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Bajo (B)

Entre 4y 2

Situacion mejorable con exposicidon ocasional o
esporadica, o situacion sin anomalia destacable con

cualquier nivel de exposicion.

No es esperable que se materialice el riesgo. aunque

puede ser concebible.

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

Una vez analizada la probabilidad, se requiere tasar la severidad de los dafios a traves del

Nivel de consecuencias (NC). Esta escala permite categorizar la magnitud de las lesiones o

afectaciones a la salud que pueden derivarse de un incidente. La clasificacion presentada en la

Tabla 4 Se requiere para dimensionar el impacto real sobre la integridad fisica del trabajador y

establecer la gravedad del riesgo evaluado. Para evaluar el nivel de consecuencias, se debe

considerar la consecuencia directa mas grave que se pueda presentar en la actividad valorada.
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Tabla 4.
Determinacion del nivel de consecuencias.

Nivel de Significado
NC

Consecuencias Darios Personales

Mortal o
100 Muerte (s)
catastrofico (M)
Muy grave Lesiones o enfermedades graves irreparables (Incapacidad
60
MG) permanente, parcial o invalidez).
Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal (ILT).
Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad.

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

De igual forma, para conocer la urgencia de las medidas preventivas, se determina el nivel
de riesgo relacionando la probabilidad de un evento con la gravedad de sus efectos. Este sistema
usa una matriz de cuatro niveles asignados por colores como se muestra en la Tabla 5, en
donde se integran los datos de diversas tablas de referencia y se jerarquizan las acciones de

acuerdo con la magnitud del peligro encontrado como se aprecia en la Tabla 6.
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Tabla 5.
Determinacion del nivel de riesgo

Nivel de riesgo Nivel de Probabilidad (NP)
NR =NP X NC 40-24 20-10 8-6 4-2
100 .
400-200
_ 60 I ]|
Nivel de 480-360 111120
Consecuencias
(NC) o5 I I i
500-250 250-150 100-50
10 I ] i ]|
400-240 111 100 80-60 IV 20

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

Tabla 6.
Significado del nivel del riesgo

Nivel de Valor de

Significado
riesgo NR
Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo este
| 4000 — 600 ‘ .
bajo control. Intervencion urgente.
Corregir y adoptar medidas de control inmediato. Sin embargo,
I 500 - 150 suspenda actividades si el nivel de riesgo esta por encima o
igual de 360.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
I 120 -40 . . »
intervencion y su rentabilidad.
Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian
considerar soluciones o mejoras y se deben hacer
v 20

comprobaciones periodicas para asegurar que el riesgo aun es

aceptable.

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

35



Una categoria del peligro la empresa necesita establecer los estdndares de tolerancia
necesarios como se muestra en la Tabla 7. Esto permite asegurar que la evaluacion tenga
uniformidad y no dependa de criterios subjetivos. Hoy es indispensable que estos limites estén
definidos de acuerdo con el marco legal vigente y con la participacion de los sectores
involucrados. Este modelo se diferencia de otros métodos numéricos debido a que permite

clasificar qué niveles son admisibles y cuales necesitan medidas correctivas obligatorias.

Tabla 7.
Aceptabilidad del riesgo

Nivel del rango Significado

| No Aceptable

I No Aceptable o Aceptable con control especifico.

i Mejorable

v Aceptable

Fuente: Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Guia

Técnica Colombiana GTC 45 2012-06-20.

Para determinar un riesgo se necesita la evaluacion del niamero de expuestos, la interaccion
entre peligros y la vulnerabilidad de grupos especificos, como el personal inexperto. En la
Tabla 8 se pueden observar los planos por unidad en donde se identifican los peligros
predominantes qué requieren la priorizacion de acciones preventivas y la optimizacién de la

inversion de recursos para seguridad (veéanse detalles en Anexos 1, 2y 3).

Para el riesgo de corte por contacto con herramientas en el proceso de mecanizado, se

definieron los siguientes valores:

o Nivel de Deficiencia (ND): 2
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e Nivel de Exposicion (NE): 2

En primer lugar, se calcula el Nivel de Probabilidad (NP):

NP =ND x NE

NP=2x2=4

Segln lo que indica la GTC 45, este valor corresponde a una probabilidad baja.
Posteriormente, se define el Nivel de Riesgo (NR), considerando el Nivel de Consecuencia

(NC), que para este caso es 25:

NR = NP x NC

NR =4 x 25 =100

El resultado de NR =100 esta ubicado en el Nivel I11, o que representa un riesgo aceptable,

aunque necesita de control y seguimiento dentro del sistema de gestidn de seguridad y salud en

el trabajo.
Tabla 8.
Resumen de peligros por proceso operativo (Matriz A).
Cargo Peligros ngs_gos Efectos
Proceso - Criticos :
Responsable Principales e Posibles
(Clasificacién)
Carga Fatiga, estrés
Recepcion de Jefe de administrativa Psicosocial ego’res de y
pedido produccion y presién por (R70, R75) .
tiempos. procesamiento.
Higﬁg::fe r;tas Mecanico / Cortes,
Mecanizado Operario CNC artes mévi’les Fisico (R55,  amputaciones e
P y ruido R58, R34) hipoacusia.
Sustancias Quimico / Irritacion y
Control de Inspector de quimicas y Ergonémico enfermedades
Calidad calidad levantamiento (Rggg R20) lumbares
de cargas. ' (TME).
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. Vapores, caidas Quimico / Fracturas,
Embalaje y Ayudante breesf Vo / X
entrega Logistico y sobreesfuerzo LOC&I’IVO_ contusiones y
fisico. Ergondémico  fatiga muscular.
- Contacto con — Electrocucion,
Mantenimiento Técnico de energia Eléctrico uemaduras o
mantenimiento neTg (R17) g
eléctrica. muerte.
Auxiliarde ~ Opietos mal frastire e
Almacenamiento almacén déig%?st;)s Locativo (R44) incapacidad
' (ILT).
Bafos Quimico / Quemaduras
Fosfatado Operario de quimicos, calor Fisico/ térmicas /
fosfatado extremo y pisos  Ergonémico / quimicas e
himedos. Locativo intoxicacion.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Para finalizar el diagndstico en la Tabla 9, hoy se evidencian los controles vigentes con los
niveles de probable encontrados. Mediante esta sintesis se puede jerarquizar las prioridades de
intervencion y también validar la eficacia dentro de la gestién preventiva para cada frente

operativo (para el desglose técnico, consultar Anexos 4, 5y 6).

Tabla 9.
Resumen de evaluacion y valoracion del riesgo (Matriz B).
Principales .
Efectos Posibles Controles leel de Interpretacion -
Y Riesgo Aceptabilidad
(Resumen) (Ingenieria / (NR) NR
EPP)
Capacitacion en
Fatiga, estrés y ~ gestion del 100 i Mejorable
errores tiempo y pausas
activas.
Parada de
Cortes, emergencia,
amputaciones e  automatizacion y 1080 I No Aceptable
hipoacusia guantes
anticorte/tapones.
Irritacion y Ventilacion
enfermedades forzada, 720 I No Aceptable
respiratorias mascarillas y
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gafas de

seguridad.
Piso
Fracturasy antideslizante,
contusiones ayudas 1080 I No Aceptable
(Caidas) mecanicas y
botas especiales.
Bloqueo y
Electrocucion etiquetado
y (LOTO) y 1200 l No Aceptable
muerte
guantes
dieléctricos.
Golpes y ise;[aﬂ';:gzs No Aceptable /
fracturas Seguras | 300 I Aceptable con
. inspeccion
(Almacen) o control
periddica.
Aislamiento
Quemscursse S0,
intoxicacion . 720 I No Aceptable
localizada y
(Fosfatado)
delantal
impermeable.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Por su parte, la Tabla 10 contiene los controles actuales con los niveles de probabilidad y

severidad encontrados, cuya documentacién completa se encuentra en los Anexos 7, 8 y 9.

Tabla 10.
Resumen de evaluacién y valoracion del riesgo (Matriz C).
. Medidas de EPP
Peor . Riesgo (NR_),e Aceptabilidad Ingenieria Especifico
Consecuencia Interpretacion .
Propuestas Sugerido
Redisefio de
Estrés crénico 100 (1) Aceptable carga Iab_qral Y No aplica
organizacion del
trabajo
5 Resguardos Guantes
Amputacion 1080 (1) No Aceptable  fisjcos, guardas  anticorte, gafas
de seguridad y de seguridad,

39



paro de botas de
emergencia seguridad
Ventilacion
forzaday Mascarilla con
Intoxicacion 720 (1) No Aceptable sistemas de filtro quimico,
extraccion guantes, gafas
localizada
Aislamiento Proteccion
Pérdida acustico y auditiva
auditiva 1080 (1) No Aceptable mantenimiento de (tapones u
maquinaria orejeras)
Sistema de
bloqueo y Guantes
etiquetado dieléctricos,
Muerte 1200 (1) No Aceptable (LOTO) y botas aislantes,
dispositivos de casco
corte eléctrico
No Aceptable / Estanterias Botas de
Fractura 300 (11) Aceptable con seguras 'y pisos  seguridad con
control antideslizantes puntera
Aislamiento : Delantal
Quemaduras térmico y Impermeable,
720 (1) No Aceptable 2 guantes
graves ventilacion .
. . resistentes,
industrial
gafas

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Area de estudio

En la Tabla 11 se aprecia el area de estudio de la investigacion mencionando el objeto de

estudio y el periodo respectivo.
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Tabla 11.
Area de estudio

Area de estudio

Dominio:

Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion:

Seguridad, Salud laboral y Ambiente

Campo: Ingenieria Industrial
Area: Bienestar laboral y Ambiental
Identificacion, evaluacion y control de riesgos en
Aspecto:

procesos productivos

Objeto de estudio:

Sistema de gestion de riesgos laborales basado en la

metodologia GTC 45

Periodo:

Noviembre 2025 — marzo 2026

ARo:

2026

Fuente: Universidad Indoamérica

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Modelo operativo

En el Gréfico 20 se observa la propuesta para la mejora de la gestion de riesgos laborales

en la empresa analiza, mencionando las acciones de intervencion y control y el seguimiento y

mejora.
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Propuesta de Mejora para la Gestion de Riesgos Laborales

1. Intervencién y Control 2. Seguimiento y Mejora

A 4

Jerarquizacién por Criticidad - Verificacidén Operativa
(Mecanizado, Transporte, Eléctrico) Mensual (58, EPP)

v v

Aplicacién de Controles Monitoreo de Indicadores
(Ingenieria, Administrativos, EPP) (KPls, Incidentes)

h 4 A 4

Plan de Gestion Integral (POE, Actualizacién Semestral
Cronograma de Capacitacion) (Ajustes)

Grafico 20. Modelo operativo.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
Desarrollo del modelo operativo
El modelo operativo disefiado para la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda. estd
estructurado como un sistema integrado de tres bloques funcionales interconectados, que
permiten gestionar los riesgos laborales de forma sistematica, desde el diagndstico inicial hasta
el seguimiento continuo. A continuacion, se detalla cada bloque en términos de qué hace, como

lo hace y qué resultado produce:
Intervencién y Control (Ejecucion del Plan)

En esta etapa se ejecutan las medidas de control priorizadas para disminuir los riesgos

identificados a niveles aceptables. De este bloque se definen tres ejes de accion inmediata:

e Jerarquizacion por Criticidad
- Priorizacion de riesgos "No Aceptables" (Mecanizado CNC, Transporte
de piezas, Revision eléctrica).

e Aplicacion de Controles Técnicos
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- Controles de Ingenieria: instalacion de pantallas de policarbonato Lexan
8mm en tornos y fresadoras; sistema de extraccion localizada (campana y
extractor centrifugo 1/2 HP) en fosfatado; paradas de emergencia en
maquinaria CNC.

- Controles Administrativos: sefializacion NTE INEN-ISO 7010,
checklists de inspeccion pre-uso, socializacion del Manual OCG-SST-
2026.

e Equipo de Proteccion (EPP)

La seleccidn de los Equipos de Proteccion Personal (EPP) propuestos en el presente Plan de
Gestion de Riesgos se consideran en base a una valoracion sistematica de los riesgos
identificados mediante la metodologia GTC 45, en donde cada proceso productivo se evalla

en funcion de su Nivel de Riesgo (NR).
o Proceso de Mecanizado — NR Inicial: 1.800 (Nivel I, No Aceptable)

El proceso de mecanizado present6 el Nivel de Riesgo més elevado de toda la empresa (NR
= 1.800, Nivel I — No Aceptable), lo que indica una probabilidad muy elevada de
materializacion del dafio con consecuencias graves o fatales. En este proceso, los trabajadores
estan expuestos a proyeccion de particulas metélicas a alta velocidad, atrapamiento por
maquinaria rotativa, exposicion a ruido por encima de 85 dB, y contacto con aceites y
lubricantes industriales. Esta combinacion de factores de riesgo mecanico y fisico fundamenta

la seleccion de los EPP.

Los overoles de gabardina 100% algoddn ofrecen una barrera de cobertura total del cuerpo
frente al contacto con particulas proyectadas, bordes filosos y salpicaduras de refrigerantes o
lubricantes. El algoddn es Util en ambientes con riesgo mecanico y de chispas, ya que no genera

cargas electroestaticas ni se funde frente al calor friccional. Por su parte, las botas de seguridad

43



con puntera composite certificadas bajo la norma ASTM F2413 responden directamente al
riesgo de caida de objetos contundentes propios del mecanizado como lo son las piezas,
herramientas, tochos metalicos, siendo la puntera composite superior a la de acero
convencional por su menor conductividad térmica y compatibilidad con ambientes con
presencia de campos electromagnéticos. De igual forma, los guantes de nitrilo 15 mil protegen
frente al contacto dérmico con fluidos de corte, aceites y lubricantes que presentan potencial
irritante o sensibilizante, a la vez que ofrecen resistencia a la abrasion superficial. Las gafas de
seguridad de policarbonato son necesarias por el riesgo de impacto ocular por particulas
metélicas proyectadas durante el torneado, fresado y taladrado; el policarbonato absorbe

impactos sin fragmentarse, reduciendo el riesgo de laceracion corneal.

o Proceso de Fosfatado — NR Inicial: 1.440 (Nivel I, No Aceptable)

El proceso de fosfatado presentd un NR = 1.440 (Nivel I — No Aceptable), por la
manipulacion de soluciones acidas fosforicas a temperaturas elevadas para el tratamiento
superficial de piezas metéalicas. Los riesgos en este proceso son de naturaleza quimica como la
exposicion a vapores acidos, salpicaduras corrosivas, e higrotérmicos debido a que se realizan
trabajos en inmediaciones de tinas calientes con generacion de vapor. La gravedad de las
consecuencias pueden ser quemaduras quimicas, irritacién de vias respiratorias superiores,

dafio ocular por salpicaduras por lo que se definen los EPP que se mencionan a continuacion.

Los overoles de gabardina actian como primera barrera de contencion ante salpicaduras de
solucion fosforica, protegiéndola piel del tronco y extremidades. Para este proceso, su uso debe
complementarse con delantal resistente a acidos en caso de inmersion directa de piezas. Los
guantes de nitrilo 15 mil son técnicamente adecuados para el manejo de acido fosférico en
concentraciones de trabajo (5%—-25%), ya que el nitrilo presenta una resistencia quimica mayor

que el latex y al vinilo con respecto a los acidos inorganicos diluidos, con un tiempo de
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penetracion que supera los 30 minutos de exposicion continua segun estandares ASTM D6319.
Los respiradores 3M Serie 6000 que incluyen cartucho para vapores acidos (OV/P100) sirven
para evitar el riesgo de inhalacion de nieblas y vapores de acido fosfdérico generados durante
las etapas de aplicacidn en caliente, protegiendo las vias respiratorias superiores e inferiores.
Por su parte, las gafas de policarbonato con sello facial hermético sirven frente el riesgo de

salpicadura ocular de solucién &cida.

e Proceso de Corte — NR Inicial: 1.200 (Nivel I, No Aceptable)

El proceso de corte de laminas y perfiles metalicos registré un NR = 1.200 (Nivel I — No
Aceptable), determinado principalmente por riesgos mecanicos de alta energia tales como
pueden ser laceraciones por bordes filosos, proyeccion de esquirlas y fragmentos metéalicos, y
exposicion a ruido de impacto por encima de los umbrales permisibles. Las consecuencias de
un accidente dentro de este proceso pueden generar amputaciones parciales, heridas profundas
y pérdida auditiva progresiva, por lo que se plantea de inclusion dentro del proceso de lo

siguiente.

Los overoles de gabardina disminuyen la superficie corporal expuesta a proyecciones y
bordes cortantes. Las botas con puntera composite ASTM F2413 protegen el pie frente a la
caida de laminas y perfiles durante los trabajos de manipulacion y posicionamiento de material,
riesgo muy probable en estos procesos. Los guantes de nitrilo 15 mil brindan resistencia a la
abrasion y a los cortes superficiales durante el manejo de piezas con bordes vivos. Finalmente,
las gafas de policarbonato son necesarias contra la proyeccion de esquirlas metélicas durante

el corte con sierra, disco abrasivo o cizalla, minimizando el riesgo de impacto ocular.

En base a ello se plantea lo siguiente:

o Entrega de overoles de gabardina, botas puntera composite ASTM F2413, guantes

nitrilo 15 mil, respiradores 3M Serie 6000, gafas de policarbonato.
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Se plantea la reduccion del NR de procesos criticos: Mecanizado de NR=1.800 (Nivel I) a
NR=150 (Nivel I1); Fosfatado de NR=1.440 (Nivel I) a NR=40 (Nivel 111); Corte de NR=1.200
(Nivel 1) a NR=100 (Nivel I1I), con una eta global en donde se tratara de reducir al menos el

90% de los riesgos No Aceptables.
Plan de Gestion Integral

Este bloque relaciona la ejecucidn operativa con la organizacion documental del sistema,
integrando de manera explicita la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) como
directriz de todas las acciones preventivas. La politica establece los lineamientos
institucionales que se encargan de orientar la gestion del riesgo, garantizando que exista
coherencia entre la planificacion estratégica y la implementacion de controles en los procesos

productivos. A partir de esto, se estructuran los siguientes componentes:
* Protocolos Operativos (POE)

Documentacion de métodos de trabajo seguro para procesos de corte, fresado y
mantenimiento, alineados con los principios establecidos en la politica de SST ); y midiendo
KPI’s a través de software como SIPER SST (reportes legales), Power Bl (tableros dindmicos)

y Excel (actualizacion semestral de matrices GTC 45).

Un sistema SST operativo debe tener al menos: IRR (indice de Reduccion de Riesgo) >70%
al mes 6; ICEPP (Cumplimiento de EPP) > 90%; CEE (Efectividad de extraccion en fosfatado)

> 80%.

Se deben hacer auditorias internas al mes 6 que valida el cumplimiento del Decreto 255-

2024 y Reglamento 2393.
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« Cronograma de Capacitacion

Formacion continua en ergonomia, manejo de materiales, metodologia 5S y cultura
preventiva, acorde con el enfoque de mejora continua y participacion del personal definido en
la politica. En la Tabla 12 se muestra el cronograma de capacitaciones con las respectivas

tematicas a tratarse.

Tabla 12.
Cronograma de Capacitaciones
3 , METODO DE
MODULO SEMANA DURACION RESPONSABLE i
EVALUACION
Médulo 1 Evaluacion préctica
s 9 ah Responsable SST / del amiento d
: emana rs e levantamiento de
Ergonomiay Fisioterapeuta
Biomecanica cargas.
Médulo 2 Checklist de orden
Semana 10 3hrs Jefe de Produccion y limpieza por
Metodologia 5S estacion
Médulo 3
Examen tedrico-
Cultura

Semana 11 4 hrs Responsable SST préactico sobre
Preventivay

EPP

seleccién de EPP.

Médulo 4

Firma de actas de
Talento Humano / )
Semana 12 2 hrs compromiso y

Manual OCG- SST
SST

Socializacion

cumplimiento.
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CAPITULO Il

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

La propuesta consiste en el disefio e implementacion de un Plan de Gestion de Riesgos
Laborales basado en la metodologia GTC 45 para la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda.,
el objetivo es prevenir y controlar los riesgos laborales que puedan afectar la salud y seguridad
de los trabajadores, optimizando las condiciones de trabajo y cumplimiento de la normativa
nacional vigente en materia de seguridad y salud ocupacional. Entre los principales documentos

del plan se estableceran:

e« Manual de gestion de riesgos laborales, en donde se incluyen las politicas,

procedimientos y guias de actuacion frente a los peligros identificados.

e Matrices de riesgos GTC 45 (Anexos 1 al 9), aplicadas a los procesos productivos,
estratégicos y de apoyo, como indicadores de deficiencia, exposicion, probabilidad y

consecuencia.

« Cronograma de capacitacion técnica, el cual se oriente a fortalecer la cultura

preventiva entre los trabajadores.
Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST)

La politica de la empresa Oil Company Guevara Cia. Ltda. con respecto a Seguridad y Salud
en el Trabajo (SST) se considera como la base del Sistema de Gestidn de Riesgos Laborales y
se encuentra orientada a precautelar lesiones o enfermedades de los trabajadores en la
realizacion de los procesos operativos. La implementacién se encuentra enfocada en la

necesidad de incorporar el compromiso institucional formal que permita la prevencion de
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accidentes, enfermedades ocupacionales y condiciones inseguras en los procesos de trabajo,
principalmente enfocado hacia las actividades criticas tales como el mecanizado, corte de
metales y tratamientos quimicos. Bajo este aspecto, la politica se articula en base a la
legislacion ecuatoriana vigente, garantizando que se cumpla con la normativa de seguridad

industrial.

Desde el punto de vista técnico, la politica de SST menciona que se pondra en practica los
principios de prevencion, eliminacion o disminucion de los riesgos desde su origen, priorizando
controles de ingenieria, administrativos y el uso de equipos de proteccion personal. Esto busca
también incentivar la cultura organizacional en donde se fomente la prevencion, capacitacion
continua e involucramiento constante de los trabajadores, debido a que la seguridad se
considera una medida de responsabilidad compartida a nivel de toda la estructura jerarquica de
la empresa. De esta forma, la politica establece los lineamientos que se complementan
conjuntamente la toma de decisiones especificas que se orientan con los aspectos inherentes
del riesgo laboral. Como se muestra en la Tabla 13 se muestra la estructura integral de la
politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, estableciendo los compromisos institucionales y

lineamientos orientados para la gestion preventiva dentro de la empresa.

Tabla 13.
Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo de Oil Company Guevara Cia. Ltda.

Componente Descripcion Detallada

Oil Company Guevara Cia. Ltda. se compromete a garantizar un
Declaracion ambiente de trabajo seguro y saludable, mediante la
institucional implementacidn de un sistema de gestion de seguridad y salud en el

trabajo orientado a la prevencion de riesgos laborales.
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Alcance de la

politica

Enfoque preventivo

Cumplimiento legal

Proteccion del

trabajador

Control de riesgos

Capacitacion

continua

Cultura preventiva

La politica aplica a todos los trabajadores operativos,
administrativos, contratistas, proveedores y visitantes que

desarrollen actividades dentro de las instalaciones de la empresa.

Se prioriza la identificacion, evaluacion y control de los riesgos
laborales antes de que estos se materialicen en accidentes o

enfermedades ocupacionales.

La empresa asegura el cumplimiento de la legislacion ecuatoriana
vigente en materia de seguridad y salud ocupacional, incluyendo
reglamentos, acuerdos ministeriales y normativas técnicas

aplicables.

Se garantiza la proteccion de la integridad fisica, mental y social de
los trabajadores mediante condiciones laborales seguras y

adecuadas.

Se aplicaran medidas de control jerarquizadas, priorizando la
eliminacion del riesgo en la fuente, seguido de controles de

ingenieria, administrativos y uso de EPP.

Se desarrollaran programas permanentes de capacitacion en
seguridad industrial, manejo de riesgos y uso adecuado de equipos

de proteccion.

Se fomentara una cultura organizacional orientada a la prevencion,

promoviendo la conciencia del riesgo y el autocuidado.
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Participacion de los

trabajadores

Responsabilidad

organizacional

Condiciones de

trabajo seguras

Control de

incidentes

Mejora continua

Comunicacion

Se incentivara la participacion activa del personal en la
identificacion de riesgos, reporte de incidentes y mejora de

condiciones laborales.

Todos los niveles jerarquicos seran responsables del cumplimiento

de la politica, desde la alta direccion hasta el personal operativo.

Se garantizara que los equipos, herramientas e instalaciones

cumplan con estandares de seguridad adecuados.

Se implementaran mecanismos para el registro, analisis y control

de incidentes y accidentes laborales.

La politica sera evaluada periddicamente para asegurar su eficacia

y actualizacion conforme a cambios operativos 0 normativos.

La politica sera difundida y comunicada a todo el personal para

asegurar su conocimiento y aplicacion.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

La implementacion de la politica de Seguridad y Salud en el Trabajo necesita de la

definicion de los principios rectores que permitiran orientar las decisiones dentro del entorno

laboral. Estos principios permiten establecer la base conceptual para asegurar la coherencia

entre la planificacion estratégica y la ejecuciéon operativa de las acciones preventivas. La

empresa adopta un enfoque integral basado en la prevencién, responsabilidad compartida y

cumplimiento normativo, para consolidar un sistema de gestion eficiente y sostenible. En la

Tabla 14 se detallan los principios fundamentales que sustentan la politica de SST y orientan

la gestidn preventiva en la organizacion.
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Tabla 14.

Principios de la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

Principio Definicion Técnica Aplicacion en la Empresa
Consiste en anticipar, Aplicacion de la metodologia GTC
identificar y controlar los 45 para identificar y evaluar riesgos
Prevencion
riesgos antes de que generen en procesos de mecanizado y
dafio. fosfatado.
La seguridad es Participacion activa de trabajadores
Responsabilidad
responsabilidad de todos los  y supervisores en el cumplimiento
compartida
niveles organizacionales. de normas de seguridad.
Implementacion de normas del
Cumplimiento Adherencia obligatoria a la Ministerio del Trabajo y
normativo legislacion vigente. reglamentos de seguridad

Mejora continua

Proteccion integral

Participacion

Proceso permanente de
evaluacion y optimizacion del

sistema SST.

Considera el bienestar fisico,

mental y social del trabajador.

Involucramiento activo del
personal en la gestion

preventiva.

industrial.

Actualizacion periodica de la
matriz de riesgos y procedimientos

de seguridad.

Implementacion de medidas
ergondmicas y control de

exposicion a riesgos.

Reporte de condiciones inseguras y

sugerencias de mejora.
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Instalacion de guardas en
Control en la Eliminacion del riesgo desde
maquinaria y sistemas de
fuente su origen.
ventilacion en fosfatado.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Objetivos del Plan

Objetivo general

Implementar un Plan de Prevencion y Control de Riesgos Laborales basado en la
metodologia GTC 45 en Oil Company Guevara Cia. Ltda., para disminuir los riesgos laborales

No Aceptables a niveles aceptables, garantizando el cumplimiento de la normativa vigente.

Objetivos especificos

e Reducir en un 90% los riesgos clasificados como Nivel 1 (No Aceptable) en los
procesos de mecanizado, fosfatado y corte durante los primeros 6 meses.
o Garantizar el cumplimiento del Decreto Ejecutivo N.° 255 (2024) y el Reglamento de

Seguridad y Salud de los Trabajadores (Decreto 2393).

Instalar controles de ingenieria certificados en las areas criticas de mecanizado y fosfatado.

o Capacitar al 100% del personal operativo en los mddulos de ergonomia, metodologia

5S, uso correcto de EPP y cultura preventiva.

Alcance y Responsables

El Plan aplica a todas las areas operativas de Oil Company Guevara Cia. Ltda., con énfasis
en los procesos que presentan mayor criticidad segun la evaluacion GTC 45: Mecanizado

(tornos, fresadoras, CNC), Fosfatado, Corte y preparacion de material, Almacenamiento y
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Mantenimiento eléctrico. El alcance incluye a todos los trabajadores operativos, contratistas y

personal temporal que desarrolle actividades en estas areas como se muestra en la Tabla 15.

Tabla 15.
Roles y Responsables de la Ejecucion del Plan de SST
RESPONSABLE ROL EN EL PLAN
Gerencia General Aprobacion del Plan, asignacion de recursos presupuestarios y
respaldo institucional
Jefe de Produccion Coordinacion de la implementacién de controles en planta y
supervision operativa
Responsable SST Gestion técnica del sistema, medicion de KPIs, actualizacion
de matrices GTC 45 y auditorias internas
Talento Humano Organizacién y ejecucion del cronograma de capacitacion
Jefe de Instalacion de guardas, extractores y sistemas de parada de
Mantenimiento emergencia

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Identificacion y Evaluacion de Riesgos (GTC 45)

La identificacion y evaluacion de riesgos se realiz6 a través de la aplicacion de la
metodologia GTC 45, mediante visitas técnicas de campo, observacion directa de los procesos
productivos y entrevistas al personal operativo. Los resultados se documentan en las Matrices
de Riesgo A, By C (ver Anexos 1 al 9), organizadas por proceso de tal forma que: la Matriz A
evalUa riesgos de mecanizado; la Matriz B, procesos de apoyo y mantenimiento; y la Matriz C,

fosfatado y control de calidad.

Dentro del diagnostico se mostro que el 65% de los riesgos evaluados se clasifican como

No Aceptables (Nivel 1), lo cual define la urgencia de intervencion técnica en la empresa. Los
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riesgos de mayor criticidad identificados se presentan en las Tabla 8, Tabla 9 y Tabla 10 que

se encuentra en el Capitulo Il — Ingenieria del Proyecto.

Medidas de Control Propuestas

De acuerdo con la jerarquia de controles mencionada dentro de la GTC 45, las medidas de

control se implementaran bajo el siguiente orden de prioridad:

e Controles de Ingenieria (Prioridad 1)
o Instalacion de pantallas basculantes de policarbonato Lexan de 8 mm para
contener viruta y proyectiles en todos los tornos y fresadoras.
o  Sistema de extraccion localizada mediante extractor centrifugo de 1/2 HP con
campana de captacion en el area de fosfatado, asegurando una velocidad de
captura de 0,5 m/s.
o Instalacién de guardas fijas con micro interruptores de seguridad en sistemas
de transmision (poleas y correas).
o Botones de parada de emergencia que sean accesibles en cada equipo CNC.
o Controles Administrativos (Prioridad 2)
o Implementacion de sefialética de seguridad considerando la norma NTE INEN-
ISO 7010 con rétulos fotoluminiscentes.
o Formatos de inspeccion pre-uso que deben llenarse diariamente destinados a los
operarios de CNC, torno y fosfatado.
o Socializacién del Manual de Estdndares de Seguridad OCG-SST-2026 (ver
Anexo 10) a todo el personal operativo.
e Equipos de Proteccion Personal (Prioridad 3)

o Dotacion de overoles de gabardina de alta densidad ajustados al cuerpo.
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o Botas de seguridad con puntera de composite de acuerdo con la norma ASTM
F2413.

o Guantes de nitrilo de 15 mil para el area de fosfatado.

o Respiradores 3M Serie 6000 con filtros para vapores organicos y acidos.

o Gafas de policarbonato con ajuste lateral y proteccion ANSI Z87.1.

Todos los protocolos operativos a detalle con sus respectivos estandares técnicos divididos
por proceso con las fichas de indumentaria correspondientes se muestran en el Anexo 10
(Manual de Estandares de Seguridad Industrial OCG-SST-MAN-001) y en el Anexo 11

(Manual Detallado de Control Operativo OCG-SST-MAN-002).
Programa de Capacitacion

Dentro del programa de capacitacion, se consideran diferentes médulos divididos en cuatro

fases principales, tal y como se muestra en la Tabla 16.

Tabla 16.
Tabla de Cronograma de Capacitacion y Médulos Técnicos (OCG-2026)
Madulo de Temas Fecha y Metodo de
L o Duracion  Responsable .
Capacitacion  Principales  (Semana) Evaluacion
Manejo seguro
de materiales, .
) Evaluacion
levantamiento o
1. ) Responsable practica de
] de piezas )
Ergonomiay Semana9 4 horas SST/ levantamiento
) o pesadas y o
Biomecanica Fisioterapeuta  de cargas en
posturas
taller.
correctas en
tornos.
2. Organizacion, Checklist de
Semana Jefe de _ )
Metodologia ordeny 3 horas ] inspeccion de
o 10 Produccion
5S limpieza de ordeny
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puestos de limpieza por
trabajo para estacion.
reduccion de
riesgos

locativos.

Uso correcto de

EPP especifico
) Examen

(Respiradores .

3. Cultura Responsable teorico-

) 3M, Gafas Semana ) o
Preventivay 4 horas de Seguridad  préctico sobre
ANSI), reporte 11 y
EPP (SST) selecciony

de incidentes y ste de EPP
ajuste de .

actos

inseguros.

Difusion de

estandares Firma de

4. operativos, Talento actas de
Socializacion  protocolos de Semana Humano / socializacion
del Manual emergenciay 12 2 horas Responsable y compromiso
OCG-SST  uso de hojas de SST de
seguridad cumplimiento.
MSDS.

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Factores técnicos para la implementacién

« Alineacion temporal: este cronograma sera ejecutado en el Mes 3 (Semanas 9 a 12),

coincidiendo con la "Fase 3: Administrativa" del cronograma de actividades base.

« Sostenibilidad: los resultados de estas evaluaciones deben alimentar el indice de
Cumplimiento de EPP (ICEPP) y registrarse dentro del software SIPER SST garantizando el

seguimiento continuo y la mejora del plan de gestion propuesto.
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« Enfoque: la capacitacion esta disefiada para ser practica, garantizando que el personal de
mecanizado y fosfatado reciba la informacién y compruebe el desarrollo de la competencia

técnica que permita disminuir los riesgos identificados.

Al considerar que la formacion del personal no es Unicamente informativa, sino practica se

evaluara mediante los siguientes modulos:

a) Ergonomia: manejo seguro de materiales y levantamiento manual de piezas pesadas
para evitar fatiga biomecénica.

b) Metodologia 5S: organizacion, orden y limpieza de los puestos de trabajo para
disminuir los riesgos locativos.

c) Cultura Preventiva: concientizacion con respecto al uso correcto de EPP y reporte

de incidentes antes de que se conviertan en accidentes.
Indicadores de Gestion (KPIs)

Para evaluar la eficacia del manual y asegurar la mejora continua en la empresa se definen
indicadores métricos, los cuales permitiran comprobar cuantitativamente si el plan esta

cumpliendo con su objetivo de reducir la siniestralidad.
Indice de Reduccion de Riesgo Critico (IRR)

Este indicador mide la efectividad de las medidas de ingenieria aplicadas en las areas de
mecanizado y fosfatado, evaluando cuantos peligros salieron de la zona roja de la GTC 45. Se

calcula a partir de la siguiente férmula:

Riesgos Nivel I (Finales) > 0 1)

IRR = ( - - —
Riesgos Nivel I (Iniciales)
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Se establece como objetivo que el Indice de Reduccion de Riesgo Critico (IRR) alcance un
valor minimo del 70% durante los primeros seis meses de implementacion del sistema, lo que
implica la reduccidn significativa de los riesgos clasificados como Nivel I (No Aceptables) en
las areas criticas. A mediano plazo, se plantea llegar a valores superiores al 85%, comprobando

la eficacia de las medidas de control implementadas.
Indice de Cumplimiento de EPP (ICEPP)

Este indicador mide el nivel de cultura preventiva y el uso correcto de la indumentaria
técnica (gafas ANSI Z87.1, respiradores y botas) por parte del personal operativo. Se calcula

con la siguiente formula:

N° trabajadores con uso correcto de EPP 2
ICEPP = ( )xlOO

Total de trabajadores observados

El indice de Cumplimiento de EPP (ICEPP) debe llegar a un nivel minimo del 90% en el
uso correcto de los equipos de proteccion personal por parte del personal operativo. Como meta
Optima del plan, se establece un cumplimiento del 100%, asegurando una adecuada cultura

preventiva y reduccién de la exposicion a riesgos laborales.
Coeficiente de Efectividad de Extraccion (CEE)

Este es un indicador especifico para el area de Fosfatado. Evalla la eficiencia técnica del
sistema de extraccion localizada el cual fue propuesto para mitigar el riesgo quimico. Se lo

calcula mediante la férmula:

CEE Concentraciéon de vapores (Antes del extractor) — Concentracion (Después) 100 (3
= x
Concentracéon (Antes)
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El Coeficiente de Efectividad de Extraccion (CEE) debe llegar a un valor minimo
del 80%, lo cual representa una disminucion significativa de la concentracion de
vapores quimicos en el ambiente laboral. Como nivel 6ptimo, se define un valor
mayor al 90%, garantizando condiciones seguras para los trabajadores en el area de

fosfatado.
Cronograma de Actividades

Para garantizar que el nivel de riesgo descienda de | (No aceptable) a IlI
(Aceptable) de acuerdo con la metodologia GTC 45, en la Tabla 17 se establece el

cronograma de ejecucion técnica para el cumplimiento del plan establecido.

Tabla 17.
Cronograma de actividades

Actividad

Me Me Me Me Me Me
Fase Técnica de Responsable
sl s2 s3 s4 s5 s6
Mitigacion

Levantamiento

de medidas y
disefio de
Fase 1: Jefe de
guardas de XXX
Ingenieria Produccion

policarbonato
para

tornos/fresas

Instalacion de

sistemas de Mantenimient
XXX
extraccion o Técnico
localizada en
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el area de

fosfatado

Rotulacion y

sefalética de

Fase 2: seguridad bajo Responsable
XXX
Estandares norma NTE SST
INEN-ISO
7010
Adquisicion y
Compras /
entrega de XXX
Bodega
EPP especifico
Socializacion
del Manual de
Fase 3:
Estandares Talento
Administrativ XXX
OCG-SST- Humano
a
2026 al
personal
Implementacio
n de formatos
Operarios
de inspeccion XXX
CNC/ Torno
pre-uso
(Checklists)
Reevaluacion Responsable
Fase 4:
del riesgo XXX xxx  SST [/ Jefe de
Control
residual Seguridad
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mediante

matriz GTC 45

Medicion de
Jefe de
KPIs (IRR, XXX XXX XXX XXX
Seguridad
ICEPP, CEE)
Fase 5: Auditoria
Responsable
Seguimiento y interna del XXX
SST
Mejora sistema SST
Evaluacion del
cumplimiento
Talento
de EPPy XXX
Humano
cultura
preventiva
Ajuste del plan
de gestion y Gerencia /
XXX
acciones SST

correctivas

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Presupuesto Estimado

El presupuesto mostrado en la Tabla 18 detalla la inversién inicial requerida para
la adecuacidn de las areas criticas (Mecanizado y Fosfatado) y la adquisicion de EPP

especializado, de acuerdo con lo establecido en la metodologia GTC 45 y los

estandares INEN.
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Los valores presentados estan definidos en base a estimaciones referenciales de
mercado obtenidas a partir de cotizaciones informales, consultas a proveedores
locales y revision de precios en plataformas comerciales digitales, por lo que pueden
tener variaciones con respecto al proveedor, calidad del producto y condiciones de

adquisicion al momento de la implementacion.

Tabla 18.
Costos de implementacion de la propuesta
; Descripcion ] Costo Unit.
Item o Cantidad Total
Técnica (Est.)
Pantallas de
Proteccién en policarbonato
4 $180,00 $720,00
Fuente 8mm para
tornos/fresas
Sistema de
extraccion
Control de )
. localizada 1 $1.250,00  $1.250,00
Ingenieria
(campana +
extractor)

Kit de rétulos
Sefialética fotoluminiscentes 12 $15,00 $180,00
(Norma INEN)

Gafas de
EPP seguridad y botas
_ 10 $65,00 $650,00
Mecanizado con punta de
acero

63



Respiradores con
EPP Quimico filtros para 3 $95,00 $285,00

vapores quimicos

Honorarios de
capacitador
Capacitacion externo + 1 $400,00 $400,00
material

didactico

Licencia bésica

) o de software /

Sistematizacion o 1 $250,00 $250,00
mantenimiento

Power BI

INVERSION
TOTAL

$3.735,00

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Dentro del presupuesto se estiman los principales rubros requeridos para la
implementacién del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, en donde
se incluyen controles de ingenieria, equipos de proteccion personal, sefializacion y
capacitacion del personal. La inclusion del rubro de capacitacion se lo coloca debido
a la necesidad de mejorar la cultura preventiva y garantizar el uso adecuado de las
medidas implementadas, lo cual tendrd incidencia directa en la disminucion de

riesgos laborales.

64



Resultados esperados

Para asegurar la sostenibilidad del plan de prevencion y control de riesgos en Oil Company
Guevara Cia. Ltda., se han considerado metas cuantitativas y expectativas corporativas las
cuales se encargaran de transformar el entorno operativo que actualmente tiene una alta

vulnerabilidad en un modelo de seguridad industrial eficiente.

Expectativas de la Organizacion

La empresa pretende proteger la integridad del personal en mecanizado y fosfatado para
potenciar la productividad a través de una inversion estimada de $3,335.00. Este monto
garantiza que se ejecute a cabalidad el plan, convirtiéndose en ahorro operativo, ya que
previene accidentes cuyos costos estimados pueden superar el valor de la implementacion de

esta propuesta.

Indicadores Cuantitativos de Mitigacion

e Porcentaje de Reduccion de Riesgos No Aceptables: el objetivo principal es la
reclasificacion del 65% de los riesgos que actualmente se encuentran en nivel "No
Aceptable” (Rojo), tales como el atrapamiento en tornos y la inhalacion de vapores. Se
tiene proyectado que, posterior a la intervencion, el 90% de estos riesgos criticos se
desplacen a la categoria 111 (Aceptable - Verde) en la matriz GTC 45.

e Tiempos de Implementacién Esperados: el plan se ejecutard en un periodo total de
12 semanas (3 meses).

o Semanas 1-4: ejecucion del 59% del presupuesto en controles de ingenieria
(guardas y extractores) para una mitigacion inmediata en la fuente.
o Semanas 5-8: consolidacion de estandares de sefializacion e indumentaria técnica,

alcanzando un 92% de avance.
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o Semanas 9-12: cierre con capacitacion y validacion de indicadores en el software

SIPER SST.
Indicadores de Gestién (KPIs) de Seguridad

Para monitorear la eficacia del sistema, se aplicaran tres métricas fundamentales definidas

en el manual:

e Indice de Reduccion de Riesgo Critico (IRR): evallia cuantos peligros han salido de
la "zona roja" tras la instalacion de las pantallas de policarbonato y sistemas de
extraccion.

e Indice de Cumplimiento de EPP (ICEPP): mide el porcentaje de trabajadores que
utilizan correctamente la indumentaria técnica (gafas ANSI Z87.1 y respiradores 3M)
durante las operaciones.

e Coeficiente de Efectividad de Extraccion (CEE): asegura que, en el area de
fosfatado, la concentracion de &cido fosforico se mantenga en valores menores a 1

mg/m3, cumpliendo con los estdndares de higiene industrial.
Impacto Econémico y Retorno de Inversién (ROI)

El plan propuesto genera un ahorro operativo aproximado que se amortiza al evitar un Unico
accidente laboral, cuyos costos se estiman alrededor de entre $2.000 y $5.000, considerando
gastos médicos, indemnizaciones y pérdida de productividad, lo que protege la estabilidad
financiera de la empresa ante posibles sanciones y glosas del sistema de seguridad social

(Organizacion Internacional del Trabajo, 2021).
Sostenibilidad mediante Monitoreo Tecnoldgico

Para asegurar que los resultados no se degraden con el tiempo, se plantea integrar la gestion

preventiva en una triangulacion tecnolégica de la siguiente forma:
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e SIPER SST: Para la generacion de reportes legales ante el Ministerio del Trabajo.

e Power BI: Para la visualizacion de la disminucion de condiciones inseguras en tiempo

real mediante tableros métricos dinamicos.

e Microsoft Excel: Como motor de calculo para la actualizacion semestral de la matriz

GTC 45.

Analisis de costo y tiempo: Curva “S”

La Curva “S” permite visualizar el flujo de inversion acumulada con respecto al cronograma

de implementacion. En el presente plan, la curva presenta una pendiente pronunciada en el

primer tercio del tiempo (semanas 1 a 4), esto se debe a que la prioridad técnica es la

adquisicion e instalacion de los controles de ingenieria (guardas y extractores) para mitigar los

riesgos Nivel | (No aceptables).

Tabla 19.
Tabla de Anélisis Costo / Tiempo
Costo Costo
Mes Semana  Actividad Principal
Mensual Acumulado
Ingenieria: Guardas y
Mes 1 1-4 $1.970,00 $1.970,00
sistema de extraccion
Estandares: Sefalética
Mes 2 5-8 $1.115,00 $3.085,00
y EPP
Mes 3 9-12 Gestion: Capacitacion $400,00 $3.485,00
Seguimiento:
Mes 4 13-16 $0,00 $3.485,00

Monitoreo de KPIs
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Seguimiento:
Mes 5 17-20 $0,00 $3.485,00
Verificacion operativa

Auditoria y mejora del
Mes 6 21-24 $250,00 $3.735,00
sistema SST

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Como se muestra en la Tabla 19, el analisis de la Curva “S” de Oil Company Guevara
muestra un comportamiento logistico donde el 59% del presupuesto sera ejecutado durante las
primeras cuatro semanas o conocido como Fase de Carga en donde se da como prioridad los
controles de ingenieria que eliminan riesgos criticos desde la fuente. Durante el segundo mes,
la pendiente se suaviza en la Fase de Consolidacion mediante la implementacion de sefalética
INEN y EPP, para finalmente llegar la meseta del 100% en la Fase de Cierre, la cual se centra
en la validacion de KPI’s y el registro en el software SIPER SST. Esta distribucién garantiza
que la inversién mayoritaria suceda al principio de la implementacion del plan, lo que garantiza

una mitigacion inmediata y efectiva de la siniestralidad.

Al comparar la Curva "S" que se presenta en el Grafico 21 con la factibilidad econémica,
se identifica que el mayor esfuerzo financiero sucede al inicio del plan para garantizar que, en
menos de 30 dias, el riesgo en los tornos y el fosfatado descienda de un nivel Critico a
Controlado. Esto minimiza la probabilidad de que la empresa deba enfrentar costos

relacionados con accidentes o multas legales durante el resto del proceso de implementacion.
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Grafico 21. Curva S
Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

Simulacion del Riesgo Residual Post-Implementacion

Para estimar de forma cuantitativa la efectividad del Plan de Gestidn de Riesgos, se realizd
una simulacion de la Re-aplicacion de la Matriz GTC 45 tomando en cuenta las medidas de
control propuestas. Esta estimacion modifica los valores de Nivel de Deficiencia (ND) y Nivel
de Consecuencia (NC) con respecto a los controles de ingenieria y administrativos planificados,
manteniendo constante el Nivel de Exposicion (NE). Los resultados demuestran la viabilidad
técnica del plan propuesto para reducir todos los riesgos con No Aceptables a niveles

controlables.

Estos valores corresponden a proyecciones técnicas basadas en la aplicacion tedrica de los
controles propuestos, siguiendo la lI6gica de reduccién de la GTC 45. La validacion real de
estos valores se la debe realizar mediante la re-evaluacion de la matriz en campo, posterior a
la implementacion del Plan. En la Tabla 20 se puede apreciar la estimacién de mejora del nivel

de riesgo en cada uno de los procesos de la empresa.
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Tabla 20.

Estimacion de la Matriz GTC 45: Riesgo Inicial vs. Riesgo Residual Post-Implementacion

Peligro NR Cat. Control NR )
Proceso o o o ) ) Cat. Final
Principal Inicial Inicial Aplicado  Final
Guardas + '
Pantallas
) Corte, Roscado, I — No ) Acept.
Mecanizado 1440 policarbona 720
fresado Aceptable Con
to + Parada
. control
emergencia
Sistema
o Inspeccion I — No LOTO + I — No
Mantenimiento o 2400 1200
Eléctrica Aceptable Guantes Aceptable
dieléctricos
Estanterias
Manipulacién y + Pisos
Traslado de antidesliza
) ) I — No " —
Almacenamiento materiales 450 nte + 120 )
. Aceptable o Mejorable
mediante Sefialética
montacargas INEN +
Guantes
Extractor
de %2 HP + |
Inmersion de Respirador
) I — No Acept.
Fosfatado piezas en bafos 1440 3M + 740
. Aceptable Con
guimicos Delantal
control
PVC +
Gafas

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El diagnostico inicial de Oil Company Guevara Cia. Ltda. evidencid una situacion
critica en materia de seguridad y salud en el trabajo, donde aproximadamente el 65%
de las operaciones se clasificaron como “No Aceptables” segiin la metodologia GTC
45. La matriz de riesgos permitio identificar como principales fuentes de peligro la
ausencia de resguardos en maquinaria (tornos y fresadoras) y la exposicion a vapores
quimicos en el area de fosfatado, lo que confirma la necesidad de implementar medidas
técnicas orientadas a la reduccién de accidentes y enfermedades laborales.

La aplicacion de la metodologia GTC 45 permitié estructurar un proceso sistematico
de identificacion, evaluacion y priorizacién de riesgos laborales, destacando aquellos
de tipo mecanico, quimico y locativo como los de mayor criticidad. A partir de esta
evaluacion, se definieron acciones preventivas enfocadas en controles de ingenieria,
administrativos y uso de EPP, lo que fortalece la toma de decisiones y optimiza la
gestion de la seguridad dentro de los procesos operativos de la empresa.

Con una inversion estimada de $3.735,00, el proyecto se proyecta como técnica y
econdémicamente viable, y se estima que permitira reducir hasta un 90% de los riesgos
criticos en un periodo de implementacion de corto plazo. Esta proyeccion contribuiria
a disminuir la probabilidad de accidentes laborales, evitando costos asociados a
incidentes, sanciones legales y afectaciones a la productividad, lo que a su vez
favoreceria la estabilidad financiera de la organizacion.

La propuesta desarrollada se alinea con el marco normativo ecuatoriano vigente en
materia de seguridad y salud en el trabajo, particularmente con el Decreto Ejecutivo N.°
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255 (2024) y el Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores (Decreto 2393),
lo que garantiza que las acciones planteadas no solo responden a criterios técnicos, sino
también al cumplimiento de obligaciones legales exigidas por los organismos de
control, como el Ministerio del Trabajo y el IESS.

Finalmente, el presente trabajo aporta tanto al ambito académico como al sector
productivo, al proponer un modelo de gestion de riesgos laborales aplicable a la
industria metalmecénica en la provincia de Orellana. Desde el enfoque académico,
contribuye con una aplicacion practica de la metodologia GTC 45 en contextos reales;
mientras que, a nivel empresarial, ofrece una guia técnica replicable que puede ser
adoptada por organizaciones similares para mejorar sus condiciones de seguridad,

fortalecer la cultura preventiva y elevar sus estandares operativos.
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Recomendaciones

e Se recomienda a la gerencia priorizar la ejecucion de la Fase 1 del cronograma,
enfocandose en la instalacion de los resguardos fisicos en tornos y el sistema de
extraccion. Esta estrategia garantiza que el capital invertido ataque la fuente del riesgo
de mayor impacto econdmico y legal de forma inmediata, evitando que la empresa
opere en niveles de riesgo "No Aceptables” durante la transicion del plan.

e Con base en el manual disefiado, es fundamental que el responsable de seguridad
integre las fichas de inspeccion pre-uso en la rutina diaria de los operarios de CNC y
fosfatado. La mejora continua serd garantizada Unicamente si estos registros se
digitalizan de forma mensual para alimentar el software de gestion, permitiendo
detectar desviaciones en el uso de EPP o fallos en las guardas previo a que ocurra un
incidente.

e Se sugiere que la formacion del personal no sea meramente informativa, sino practica
y evaluada mediante los KPI’s propuestos (como el indice de Cumplimiento de EPP).
Al vincular el desempefio en seguridad con la evaluacion de eficiencia operativa, se
genera un incentivo real para que el trabajador adopte los estandares del manual como
un método de optimizacién de su propio trabajo y salud.

e Dado el crecimiento del sector metalmecéanico, se recomienda realizar una auditoria de
seguimiento cada 12 meses. Esta revision debe contrastar la matriz GTC 45 actual con
posibles nuevas normativas del INEN o cambios en la maquinaria, asegurando que el
plan de gestion no pierda vigencia técnica y se mantenga como una herramienta de
defensa legal ante inspecciones del MDT o el IESS.

e Serecomienda desarrollar futuras lineas de investigacion orientadas a la ampliacion del

sistema de gestion de riesgos laborales hacia procesos administrativos y logisticos que
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no fueron considerados dentro del alcance del presente estudio, asi como la integracion
del modelo propuesto con estandares internacionales como la ISO 45001, con el fin de
fortalecer la gestion integral de la seguridad y salud en el trabajo y mejorar la

competitividad organizacional.
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ANEXOS

MATRIZ DE RIESGOS
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Anexo 1. Matriz de riesgos evaluada A

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Anexo 2. Matriz de riesgos evaluada A.1

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Anexo 3. Matriz de riesgos evaluada A.2

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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MATRIZ DE RIESGOS

Anexo 4. Matriz de riesgos evaluada B

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Anexo 5. Matriz de riesgos evaluada B.1

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Anexo 6. Matriz de riesgos evaluada B.2

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).




MATRIZ DE RIESGOS
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Anexo 7. Matriz de riesgos evaluada C

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Anexo 8. Matriz de riesgos evaluada C.1

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).
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Las matrices de riesgos presentadas estan organizadas en tres conjuntos identificados como A, B y C, cada uno correspondiente a procesos
especificos de la empresa. La Matriz A evalla los riesgos asociados al proceso de mecanizado (operacion de tornos y fresadoras); la Matriz B
corresponde a procesos de apoyo y mantenimiento (actividades eléctricas, almacenamiento y control operativo); y la Matriz C se enfoca en el

proceso de fosfatado y control de calidad, donde predominan riesgos de tipo quimico y fisico. Esta clasificacion permite una mejor interpretacion

inspeccion pericadica
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Anexo 9. Matriz de riesgos evaluada C.2

Elaborado por: Merchan, Yallany (2026).

de los resultados y una adecuada segmentacion de las medidas de control.
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Anexo 10. Carta de Conformidad

\\ Francisco de Orellana, 21 de abril del 2026
&
ocg

OIL COMPANY GUEVARA

CARTA DE CONFORMIDAD

A quien corresponda:

Por medio de la presente, yo, JUAN GABRIEL TOALA MACHOA, Jefe
de Calidad - Representante de la Direccion de OIL COMPANY
GUEVARA CIA. LTDA ., hago constar que el Proyecto de Titulacion:

“DESARROLLO DE UN PLAN DE PREVENCION Y CONTROL DE
RIESGOS LABORALES UTILIZANDO LA METODOLOGIA GTC
45 EN LA EMPRESA OIL COMPANY GUEVARA.”

Presentado por la estudiante MELANY YALLANY MERCHAN
BURGOS, con numero de identificacion: 220043123-3, ha sido revisado y
aprobado conforme a los lineamientos pertinentes, los requisitos
metodologicos y técnicos necesarios para su desarrollo.

En este sentido, se emite la conformidad y aceptacion del mencionado
proyecto.

Sin otro particular, suscribo la presente para los fines pertinentes.

ATENTAMENTE:
JUAN Hlrmado

GABRIEL, Airmerer™
TOALA TOALA MACHOA

Fecha: 2026.04.21

MACHOA 08:59:26-0500'

Ing. Gabriel Toala

JEFE DE CALIDAD — REPRESENTANTE DE LA DIRECCION
OIL COMPANY GUEVARA CiA. LTDA

C.1: 171830236-5

E-mail: coca.ocg@oilcompanyg.com.ec
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Anexo 11. Manual de Estandares de Seguridad y Protocolos de Control de Riesgos

'§'§\5{2\‘.‘y"

Este documento €8 propiedad de la EMPRESA OIL COMPANY GUEVARALTDA:, ningena parte del material cubierto
por estédoeumento puede ser reproducido, almacenado en un Sistema'de informaabwqasmitido de cualquier
form@'o por cualguier medio electronico, impreso, fotocopia, grabacion u otro medioSin r%a torizacion.
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MANUAL DE ESTANDARES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTOCOLOS

DE CONTROL DE RIESGOS PARA LAS AREAS DE MANUFACTURA Y

TRATAMIENTO QUIMICO DE OIL COMPANY GUEVARA CIA. LTDA.

Elaborado por: Merchan Burgos, Melany Yallany
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Este documento es propiedad de la EMPRESA OIL COMPANY GUEVARA LTDA., ninguna parte del
material cubierto por este documento puede ser reproducido, almacenado en un sistema de informacion o
trasmitido de cualquier forma o por cualquier medio electronico, impreso, fotocopia, grabacion u otro medio

sin previa autorizacion.
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La presente propuesta surge como respuesta a la necesidad de mitigar los niveles de riesgo
I (No aceptable) y 1l (No aceptable o aceptable con control especifico) identificados mediante
la matriz GTC 45. ElI manual se enfoca en la jerarquizacion de controles (Ingenieria,
Administrativos y EPP) para garantizar que la probabilidad de accidentes por atrapamiento,

proyeccion de particulas y exposicion quimica se reduzca a niveles técnicamente tolerables.

Mision. Proporcionar facilidades de construccion de herramientas para perforacion y

produccion petrolera, a través de la fabricacion, reparacion y modificacion de herramientas y

accesorios entregados con calidad, rapidez y garantia.

Vision. Mantenerse a nivel nacional entre las empresas lideres en la construccion y

provision de herramientas y accesorios de calidad para la industria petrolera, especializando a

su personal para lograr eficiencia productiva.

Estructura Organizacional. La jerarquia funcional de la empresa se encabeza por la

Gerencia General, seguida por las &reas de Produccién, Calidad, Compras y Administracion.
El plan de gestidn se integra transversalmente en el area operativa para garantizar la seguridad

en cada nivel jerarquico.
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<_ \“\\“\ ‘ “‘\: ) 80cm 48.cm
Estandar de Mecanizado Estandar de Fosfatado Dotacion de EPP

Instalacion de pantallas de Implementacidn de un extractor
Uso de overoles de

policarbonato Lexan de 8mm centrifugo de 1/2 HP con gabardina ajustados, botas

ara contener proyectiles y campana para asegurar una .
P proy y P P g con puntera de composite

guardas con micro velocidad de captura de 0.5 m/s, (norma ASTM  F2413),

interruptores en sistemas de manteniendo el acido fosforico . .
guantes de nitrilo de 15 mil

transmision. por debajo de 1 mg/ms.

respiradores de 3M serie
6000 con filtros para

vapores &cidos.
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Secuencia Operativa Segura.

El personal debe seguir el flujograma establecido para minimizar errores técnicos:

(O

Mecanizado

Incluye la operacion de tornos,
resadoras y maquinas CNC
siguiendo estrictamente la
especificaciones  técnicas  del

C

& y

)

Control de Calidad

Aplicacion de pruebas, ensayos
no destructivos y verificacion
dimensional antes del embalaje
final.
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Tratamiento/Fosfatado

Involucra la preparacion y
limpieza quimica del material para
asegurar la calidad final de la
herramienta.
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Proteccion

(Ingenieria)

Colectiva

Indumentaria Operativa

Se establece la instalacion de ¢ Overol: tela de gabardina de alta densidad,
pantallas de policarbonato de alta ajustado al cuerpo (sin partes sueltas o colgantes
resistencia (minimo 8mm) para la para evitar el arrastre mecanico).
contencion de viruta y fluidos de ¢ Calzado: botas de seguridad con puntera de
corte. Todo equipo de transmisién acero y suela antideslizante resistente a
de potencia (poleas y correas) debe hidrocarburos.

poseer guardas fijas con micro e Proteccion Visual: gafas de policarbonato con

interruptores de seguridad.

ajuste lateral.
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Control de la Fuente

Las tinas de tratamiento quimico deben contar
con un sistema de ventilacion por extraccion
localizada (tipo campana) que garantice una
velocidad de captura de 0.5 m/s para vapores
acidos.
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Especificaciones de Proteccion Quimica

*Guantes: nitrilo de cafia larga (13-15
pulgadas) para evitar el contacto dérmico con
soluciones fosfatantes.
*Proteccion Respiratoria: respirador de media
cara con cartuchos para vapores organicos y
gases acidos (Cddigo de color
amarillo/blanco).

*Proteccion Ocular: goggles (monogafas) de
ventilacion indirecta que impidan el ingreso de
salpicaduras.
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Para lograr la disminucion del nivel de riesgo, se aplicara la siguiente Idgica de control en

la matriz GTC 45:
Proceso Riesgo Accion Técnica de|[ Riesgo Final
Inicial (NR) Mitigacion Esperado
Blindaje de puntos de
Mecanizado I (600-4000) |operaciony botones de paradade| 111 (40-120)
emergencia.
Sistema de extraccién y uso de
Fosfatado 11 (150-500) EPP especifico para Acidos. 111 (40)
Corte 11 (200) FOIMERDS € EPSEEn O | ) o
uso y sefialética reflectiva.

La gestion de la informacién preventiva se automatiza mediante la siguiente triangulacién

tecnoldgica:

Microsoft Excel
%

Motor de calculo para tabular
datos de campo y aplicar formulas
de la matriz GTC 45.

@é Power BI

Transformacién de datos en

tableros

métricos

dindmicos

(Dashboards) para visualizar la
condiciones
inseguras en tiempo real.

disminucion de
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ﬁ SIPER SST

Plataforma para la
estandarizacion documental,
generacion de reportes legales ante el
Ministerio del Trabajo y control de
permisos de trabajo de alto riesgo.
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Criterios de Evaluacién del Riesgo.

Para la valoracion objetiva de los peligros, este manual utiliza las escalas técnicas de la Guia

GTC 45:

*Nivel de Deficiencia (ND): se califica como 10 (Muy Alto) cuando la eficacia de las
medidas preventivas es nula, y como 2 (Medio) cuando se detectan peligros que pueden dar

lugar a consecuencias de menor importancia.

* Nivel de Exposicion (NE): categoriza la permanencia del riesgo, desde 4 (Continua) sin

interrupcién durante la jornada, hasta 1 (Esporadica) de manera eventual.

* Nivel de Consecuencias (NC): clasifica la severidad del dafo, asignando 100 para muerte,

60 para lesiones graves irreparables, y 10 para lesiones leves que no requieren incapacidad.

* Nivel de Riesgo (NR): es el producto de los valores anteriores, donde un rango entre 4000

y 600 se considera Nivel I (Situacion Critica - No Aceptable).
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Al implementar este manual, se esperan los siguientes cambios técnicos:

1 Disminucion del Nivel de 2  Control del Nivel de
Deficiencia (ND) Exposicion (NE)

Al instalar resguardos fijos y sistemas de Mediante la rotacion de personal y
extraccion, se pasa de una deficiencia "Muy Alta" procedimientos operativos, el tiempo de contacto
(10) a una "Baja" (No se asigna valor o 0), porque con el peligro se reduce, bajando el NE de
el peligro ya esta controlado en la fuente. "Continuo" (4) a "Ocasional” (2).

3  Resultado en la Matriz

El objetivo es que todos los riesgos calificados
inicialmente como | (Rojo) en el area de mecanizado, se
reclasifiguen como Il (Verde - Aceptable) tras la
intervencion.

99




OIL COMPANY GUEVARA CIA. LTDA. — SISTEMA DE GESTION SST

Cadigo del ccT. ) Fecha de e . . Mgtr. Céceres Miranda Lorena
documento: OCG-SST-MAN-002 aprobacion: 21-04-26 Revisado por Elizabeth
L Fecha de . . | Gerencia General — Oil Company
Version: 1.0.0 elaboracion: Abril 2026 Aprobado por: Guevara Cia. Ltda.
NUmero de .
péginas: 10 Elaborado por: Merchan Burgos Melany Yallany

Anexo 12. Manual Detallado de Control Operativo

A. Protocolo para Mecanizado de Precision (Torno/Fresadora/CNC)

Especificacion de Seguridad: Todo proceso de arranque de viruta genera proyectiles. Se prohibe

el uso de aire comprimido para limpieza mientras la maquina esté en movimiento.

Indumentaria Técnica Detallada:

« Calzado: Botas con punta de acero con resistencia al impacto y compresion.

o Cuerpo: Overol de una sola pieza, pufios con elastico (evita enganches en ejes
rotativos).

« Visién: Monogafas de policarbonato con sellado periférico para evitar que la viruta
fina de fundicidn ingrese por los costados.

B. Protocolo para el Area de Fosfatado (Control Quimico)
Gestidn de Sustancias: Se debe mantener la Hoja de Seguridad (MSDS) de cada quimico visible.
Indumentaria Técnica Detallada:

e Manos: Guantes de Nitrilo (Grosor 15 mil) con textura tipo diamante para agarre
de piezas humedas.

e Respiracion: Mascarilla de silicona con filtros para vapores organicos (3M Serie
6000 o similar).

e Cuerpo: Delantal de PVC o Neopreno resistente a salpicaduras acidas.
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AC’E'V'.dad Recursc_) Responsable Resultado en GTC 45
Técnica Necesario
Blindaje de Pantallas de Jefe de Produccion Elimina el riesgo de
Tornos Policarbonato proyeccion (NC baja).
Instalacion de Extractor Mantenimiento Reduce concentracion
Campanas centrifugo de vapores (ND baja).
Sefalizacion Rotulos . Mejora el Nivel de
INEN fotoluminiscentes SERUIIED (5T Probabilidad (NP).

Lista de Verificacion Diaria (Checklist Pre-uso)

Antes de iniciar la jornada, el operario debe verificar los siguientes puntos criticos:

(|

o O o O 0O

(gafas/botas/guantes)?

101

¢Estan instaladas y cerradas las pantallas de policarbonato?

¢El boton de parada de emergencia se encuentra visible y funcional?

¢ Los sistemas de transmisién (poleas/correas) cuentan con sus guardas fijas?
¢ El sistema de extraccion localizada en el area de fosfatado esta encendido?
¢, Se dispone de las Hojas de Seguridad (MSDS) visibles para cada quimico?

¢El operario cuenta con el overol ajustado y los EPP especificos
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Tabla de Cronograma de Capacitacién y Mddulos Técnicos (OCG-2026)

Madulo de Temas Fecha » Método de
L o Duracion | Responsable _,
Capacitacion | Principales | (Semana) Evaluacion
Manejo seguro
de materiales, .
) Evaluacion
levantamiento o
1. ) Responsable practica de
] de piezas )
Ergonomiay Semana 9 | 4 horas SST/ levantamiento
o pesadas y .
Biomecanica Fisioterapeuta | de cargasen
posturas
taller.
correctas en
tornos.
Organizacion,
ordeny )
o Checklist de
limpieza de ) »
2. inspeccion de
i puestos de Semana Jefe de
Metodologia ) 3 horas . ordeny
trabajo para 10 Produccion o
5S » limpieza por
reduccion de .
) estacion.
riesgos
locativos.
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Uso correcto
de EPP
especifico Examen
3. Cultura (Respiradores Responsable teorico-
Preventivay 3M, Gafas Semana 4 horas de Seguridad | préctico sobre
EPP ANSI), reporte H (SST) selecciéony
de incidentes y ajuste de EPP.
actos
inseguros.
Difusion de
estandares Firma de
4. operativos, Talento actas de
Socializacion | protocolos de | Semana Humano / socializacion
del Manual | emergenciay 12 2 horas Responsable | y compromiso
OCG-SST | uso de hojas de SST de
seguridad cumplimiento.
MSDS.

Notas técnicas para la implementacion:

« Alineacion temporal: este cronograma se ejecuta en el Mes 3 (Semanas 9 a 12),

coincidiendo con la "Fase 3: Administrativa" del cronograma de actividades original.

« Sostenibilidad: los resultados de estas evaluaciones deben alimentar el indice de
Cumplimiento de EPP (ICEPP) y ser registrados en el software SIPER SST para garantizar el

seguimiento continuo y la mejora del Plan de Gestion.

« Enfoque: la capacitacion esta disefiada para ser practica, asegurando que el personal de
mecanizado y fosfatado no solo reciba informacién, sino que demuestre la competencia técnica

necesaria para reducir los riesgos criticos identificados.
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La formacion del personal no es meramente informativa, sino practica y evaluada bajo los

siguientes modulos:

1. Ergonomia: manejo seguro de materiales y levantamiento manual de piezas pesadas para

evitar fatiga biomecanica.

2. Metodologia 5S: organizacion, orden y limpieza de los puestos de trabajo para reducir

riesgos locativos.

3. Cultura Preventiva: concientizacion sobre el uso correcto de EPP y reporte de incidentes

antes de que se conviertan en accidentes.

Para evaluar la eficacia del manual y garantizar la mejora continua en Oil Company Guevara

Cia. Ltda., se establecen los siguientes indicadores métricos. Estos permitiran verificar

cuantitativamente si el plan esta cumpliendo con su objetivo de reducir la siniestralidad.

1

indice de Reduccién de Riesgo Critico
(IRR)

Este indicador mide la efectividad de las medidas de ingenieria
aplicadas en las 4reas de mecanizado y fosfatado, evaluando cudntos
peligros salieron de la zona roja de la GTC 45.
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Se calcula con la siguiente formula:

Riesgos Nivel I (Finales) 1)

IRR = ( )x100

Riesgos Nivel I (Iniciales)

Se establece como objetivo que el indice de Reduccion de Riesgo Critico (IRR) alcance un
valor minimo del 70% durante los primeros seis meses de implementacion del sistema, lo que
implica la reduccion significativa de los riesgos clasificados como Nivel I (No Aceptables) en
las areas criticas. A mediano plazo, se espera alcanzar valores superiores al 85%, evidenciando

la eficacia de las medidas de control implementadas.

2

indice de Cumplimiento de EPP (ICEPP)

Mide el nivel de cultura preventiva y el uso correcto de la
indumentaria técnica (gafas ANSI Z87.1, respiradores y botas) por
parte del personal operativo.

Se calcula con la siguiente formula:

N° trabajadores con uso correcto de EPP

)

ICEPP = ( >x100

Total de trabajadores observados
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El indice de Cumplimiento de EPP (ICEPP) debera alcanzar un nivel minimo del 90% en el
uso correcto de los equipos de proteccion personal por parte del personal operativo. Como meta
optima del sistema, se establece un cumplimiento del 100%, garantizando una adecuada cultura

preventiva y reduccion de la exposicion a riesgos laborales.

3

Coeficiente de Efectividad de Extraccion (CEE)

Especifico para el area de Fosfatado. Evalua la eficiencia técnica
del sistema de extraccion localizada propuesto para mitigar el riesgo
quimico.

Se calcula con la siguiente formula:

Concentraciéon de vapores (Antes del extractor) — Concentraciéon (Después) (3)
CEE = ~ x100
Concentracon (Antes)

El Coeficiente de Efectividad de Extraccion (CEE) debera alcanzar un valor minimo del 80%,
lo que indica una reduccion significativa de la concentracion de vapores quimicos en el
ambiente laboral. Como nivel Optimo, se establece un valor superior al 90%, asegurando

condiciones seguras para los trabajadores en el area de fosfatado.
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Para reducir el Nivel de Riesgo en Oil Company Guevara, se intervino en dos variables de

la formula de la GTC 45: el Nivel de Deficiencia y el Nivel de Consecuencia.

Comparativa de Niveles de Riesgo (Antes vs. Después)

Peligro ND NE NC NR .
Proceso Identificado (nic) |anic) |anic) |(niciany | ©Ate9oria
Mecanizado P Atrape}mlento/ 3 60 1800 I (Rojo)
royeccion
Fosfatado Iirelegen el 4 60 | 1440 | 1 (Rojo)
Vapores
Amputacion / :
Corte Cortes 2 60 1200 I (Rojo)
ND (Final) NC (Final) NR (Final) Categoria Final
2 25 150 1 (Verde)
2 10 80 111 (Verde)
2 25 100 111 (Verde)

Nota: Leyenda: ND (Deficiencia), NE (Exposicién), NC (Consecuencia), NR (Nivel de

Riesgo).

Especificaciones de Ingenieria para la Mitigacion

Para lograr estos valores, los controles deben cumplir estas fichas técnicas:
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1. Control de Ingenieria (Mecanizado): Pantalla basculante transparente.
e Material: Policarbonato Lexan de 8mm (resistente a impactos de piezas de
hasta 2kg a 500 RPM).

e Efecto: Reduce el NC (Consecuencia) de muerte/amputacidn a contusion leve.

2. Control de Ingenieria (Fosfatado): Extractor centrifugo de 1/2 HP.
e Caudal: 800 CFM (Pies cubicos por minuto).
e Efecto: Mantiene la concentracion de acido fosforico por debajo de 1 mg/m3 en
el ambiente (Norma ACGIH).
3. Equipos de Proteccién Personal (EPP):
e Indumentaria: Calzado dieléctrico con puntera de composite (Norma ASTM
F2413).
e Razon técnica: El composite, a diferencia del acero, no conduce calor ni
electricidad y es mas ligero para jornadas de 8 horas en CNC, reduciendo la

fatiga (NE).

Para disminuir el nivel de riesgo en Oil Company Guevara, el limite no debe ser la entrega
de guantes. La propuesta ataca el Nivel de Deficiencia mediante barreras fisicas (guardas) y la
extraccion de contaminantes. Al reducir la probabilidad de contacto y la severidad del dafio, se

logra que procesos que actualmente son “No Aceptables” (65% )segun la GTC 45, pasen a ser
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“Aceptables con Control”, garantizando la integridad de los operarios y la continuidad
operativa. Este cumplimiento técnico y normativo se evidencia en el Anexo 10 (Certificado de

Conformidad).
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