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RESUMEN 

 

El presente trabajo de titulación está enfocado en analizar las condiciones de seguridad industrial 

e identificar todas aquellas variables que inciden en los riesgos mecánicos originados dentro de 

una empresa que se dedica a la fabricación de envases plásticos, considerando que en todos sus 

procesos productivos los trabajadores mantienen un continuo contacto con maquinarias, equipos, 

herramientas manuales, herramientas automáticas, por lo que una desconcentración o un escenario 

con condiciones laborales inseguras podrían ocasionar lesiones o accidentes al personal cuando 

realizan sus labores llegando a afectar ciertas partes del cuerpo, siendo esta como cortes 

superficiales, aplastamientos, proyección de partículas a los ojos, mutilaciones, etc. 

También consideramos un posible factor de accidentabilidad como riesgo, a un bajo nivel de 

iluminación en los centros de trabajos, el alto ruido de las máquinas está siempre presente, y las 

altas temperaturas que proyectan las máquinas por la naturaleza de sus procesos en la fundición de 

la materia prima generan estrés térmico a los colaboradores, y a estos se lo considera estar dentro 

del entorno laborar influyente en cada una de las líneas productivas.  

En la actualidad la empresa presenta un alto índice de accidentes por lo que se considera de suma 

importancia este trabajo para la organización ya que con este aporte se lo utilizaría como una 

herramienta y así contribuir en controlar los factores de riesgos dentro de las áreas operativas. 

La metodología utilizada en esta investigación contempla la investigación de campo y 

bibliográfica, tomando como consideración el aprendizaje académico, como también la 

investigación descriptiva y exploratoria para el levantamiento de información donde los 

principales involucrados son los trabajadores, encargados de áreas y jefes.  

Continuando como metodología para llevar a cabo esta investigación, se tiene como principal 

objetivo establecer nuevos métodos de trabajo. A través de la identificación de los riesgos 

mecánicos se formulará las medidas más apropiadas para el control o eliminación de los 

mismos, de esta manera se evitará las incidencias de estos riesgos dentro de la problemática 

presente. Finalmente, se elaborará un plan de acción y seguimiento para la prevención de 

riesgos laborales en la planta de producción de envases plásticos. 

 

Palabras claves: riesgos mecánicos, accidentes, accidentabilidad, índice de accidentes, 

incidencias. 
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ABSTRACT 

 

This degree work is focused on analyzing the conditions of industrial safety and identifying all 

those variables that affect the mechanical risks originating within a company that is dedicated to 

the manufacture of plastic containers, considering that in all its production processes the workers 

maintain continuous contact with machinery, equipment, hand tools, automatic tools, so that a lack 

of concentration or a scenario with unsafe working conditions could cause injuries or accidents to 

personnel when they perform their work, affecting certain parts of the body, such as superficial 

cuts, crushing, projection of particles into the eyes, mutilations, etc. 

We also consider a possible accident factor as a risk, a low level of lighting in the work centers, 

the high noise of the machines is always present, and the high temperatures projected by the 

machines due to the nature of their processes in the foundry of the raw material generates thermal 

stress to the collaborators, and these are considered to be within the influential work environment 

in each of the production lines. 

At present, the company has a high rate of accidents, so this work is considered extremely 

important for the organization, since with this contribution it would be used as a tool and thus 

contribute to controlling the risk factors within the operational areas. 

The methodology used in this research contemplates field and bibliographic research, taking into 

account academic learning, as well as descriptive and exploratory research for gathering 

information where the main stakeholders are the workers, area managers and bosses. 

Continuing as a methodology to carry out this research, the main objective is to establish new 

working methods. Through the identification of mechanical risks, the most appropriate measures 

will be formulated to control or eliminate them, in this way the incidences of these risks within the 

present problem will be avoided. Finally, an action and monitoring plan will be drawn up for the 

prevention of occupational risks in the plastic container production plant. 

 

Keywords: mechanical risks, accidents, accident rate, incidents. 
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INTRODUCCIÓN 

 

Una fuente laboral es considerada de suma importancia dentro de la vida de cada una de las 

personas, también es establecida como la base fundamental de las familias a razón que 

proporciona estabilidad, crecimiento y un nivel de vida aceptable siempre y cuando esta se 

cumpla a cabalidad en normas, reglamentos y derechos a los trabajadores. Si bien es cierto todos 

los trabajadores desean estar en un entorno laboral donde se enfrente a actividades seguras de 

trabajo con la intención a no estar sujetos a riesgos y cumplir diariamente con las tareas 

encomendadas, pero no siempre se tiene este beneficio y el colaborador en ocasiones se presenta 

a circunstancias inesperadas laborales y llegan a sufrir lesiones, accidentes o enfermedades 

ocupacionales, ocasionando que las áreas operativas presenten ausencias de personal notable 

teniendo como consecuencias poca productividad. 

La ausencia de personal o también llamado escasez de mano de obra en las plantas de 

producción continua, representa pérdidas económicas considerando que no se llega a cumplir 

las metas diarias establecidas, asimismo representa la carga laboral a los demás empleados, 

creándose un sobre esfuerzo, fatiga y desmejora el clima laboral. La forma idónea para evitar 

estos eventos inesperados será asignando recursos para mejorar los centros de trabajo, remplazo 

de herramientas defectuosas, arreglo de maquinarias, etc. Como también hacer cumplir las 

normas y reglamentos internos del establecimiento, basados en los entes reguladores del país. 

Cabe señalar que Ecuador cuenta con El Ministerio del Trabajo (MTD), entidad nacional que 

se encarga de establecer y hacer cumplir todas las políticas en materia laborales, además de 

regular y supervisar las relaciones privadas y públicas entre el trabajador y empleador dentro 

del país, con el objetivo de logra el buen vivir, fomentando el empleo más apropiado y seguro. 

Por consiguiente, en el mundo laboral se tiene la Organización Internacional del Trabajo (OIT), 

organismo de la Organización de las Naciones Unidas (ONU), que promueve el empleo y 

protege a las personas.  

La OIT es una de las funciones más antiguas e importantes que promovió los derechos humanos, 

encontrar soluciones que permitan la mejora de todas las condiciones de trabajo, ampliar 

oportunidades de empleo, la seguridad social, la seguridad y salud en el trabajo a fin de 

constituir un mejor trato al trabajador y tener conciencia mundial de las secuelas que puede 

generar los accidentes, o enfermedades en relación al trabajo. 

 

Por otro lado, es evidente que el sector industrial se ha ido desarrollándose mucho con el pasar 

de los años y se ha tenido la necesidad de contar con las plantas que se encarguen de producir 

plásticos como envases, con la finalidad de cubrir la alta demanda actual de los diversos tipos 

de envases plásticos en varios sectores estratégicos económicos productivos, sean estos del 

sector alimenticio, sector agroquímico, sector automotriz y en sectores principales de primera 

necesidad. 
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Para lo cual dentro de la fabricación de estos productos se utiliza maquinarias, equipos y 

herramientas que por naturaleza de la actividad exponen a los trabajadores a altos riesgos 

mecánicos y seguido a este, posibles accidentes laborales, teniendo como una segunda 

consecuencia paradas productivas inesperadas y el retraso de la fabricación de los envases.   

Básicamente los factores generales que originan los accidentes laborales radican en el exceso 

de confianza, la ausencia de controles, falta de conocimiento en las operaciones del trabajador 

y falta de capacitaciones, basándonos en aquellos factores se da que el recurso más importante 

dentro de las diferentes operaciones es el recurso humano, considerando que este es 

irremplazable en caso que se presente un evento no deseado como la fatalidad, por tal motivo 

el propósito de este trabajo investigativo es mejorar las condiciones de trabajo con el fin de 

precautelar la integridad física la salud del trabajador como también erradicar, minimizar y 

controlar los riesgos mecánicos presentes en esta industria, brindándole un entorno laboral 

positivo lleno de seguridad, confort y estabilidad en las operaciones diarias de los colaboradores 

y de los jefes inmediatos. 

La empresa productora de envases plásticos objeto del presente estudio cuenta con un área 

operativa en la línea de inyección de envases con una población laboral de 254 trabajadores, y 

a esta se tiene como finalidad analizar todos aquellos factores de riesgos mecánicos dentro de 

las actividades ejecutadas en las jornadas diurnas y nocturnas, a raíz de la continuidad de 

accidentes ocurridos en el trabajador, a fin de reducir los eventos de peligrosidad originados 

por las diversas tareas que realiza el operario, como también se propone obtener una cultura de 

seguridad en el colaborador y constituir medidas de control para evitar la incidencia de 

accidentes logrando tener un buen ambiente laboral en beneficios para los trabajadores y la 

empresa, cumpliendo con todas las normas vigentes establecidas. 

De acuerdo a la unidad técnica de seguridad y salud, en la categorización de los riesgos por 

sectores y actividades productivas en Ecuador, esta empresa objeto del estudio investigativo 

está representada por el código D en el sector Industrias Manufactureras en la actividad de 

fabricación de productos plásticos determinada en un alto riesgo puntuada con 8 sobre 10.    

Cabe mencionar que las actividades administrativas y operativas en caso de accidentes están 

direccionadas en el departamento de Seguridad Industrial de la empresa de estudio quien se 

encarga de realiza el proceso de investigación de accidentes y seguido a este, se direcciona el 

caso al departamento médico donde se evalúan al trabajador y se tratan los reportes de 

accidentes, en el cual se elabora la estadística de los índices de accidentes por periodos 

establecidos de un año que luego se suben a la página del Sistema Único de Trabajo (SUT), 

conforme lo establece las normas y leyes vigentes. 

Este trabajo investigativo cuenta con 4 capítulos dentro de su estructura y a continuación, se 

muestra como está distribuido y conformado cada uno de los capítulos. 
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El capítulo I denominado como el PROBLEMA, y en su contexto se visualiza el árbol de 

problemas partiendo de sus posibles causas y efectos, antecedentes donde se explica donde se 

origina el problema y en su desarrollo aplicar fundamentos legales basados en normativas 

legales vigente, importancias y alcances exponiendo toda aquella información física y 

documentada que muestre la incidencia de la problemática, delimitación del objeto 

investigativo y los objetivos generales y objetivos específicos.  

El capítulo II está conformado por la MARCO TEÓRICO, es de gran importancia mencionar 

la utilización de textos, libros y artículos para la recopilación de conceptos imprescindibles o 

datos relevantes que brinda un aporte importante para el desarrollo de la problemática que se 

tiene como tema de investigación o el mejor entendimiento del mismo. 

El capítulo III nos muestra el MARCO METODOLÓGICO, basado en la utilización de técnicas 

y procedimientos empleados por el autor para la recolección de información, forma de procesar 

información y seguido a este analizar e interpretar los resultados en el desarrollo de la 

investigación. 

El capítulo IV denominado como RESULTADOS, es aquí donde se expone toda la información 

recolectada a través de una tabulación de datos por medio de encuesta y entrevistas en base al 

puesto de trabajo, condiciones de máquinas, condiciones de ambiente laboral, utilización de 

herramientas, etc., para luego analizar e interpretar mediante gráficas los resultados que se 

necesitan para cumplir con el propósito de este trabajo investigativo continuando tenemos las 

CONCLUSIONES, basados en proyectar el problema investigativo de manera clara y 

específica, es decir se presentan las deducciones a las que llego el autor durante el desarrollo 

del proyecto, seguido a este tenemos las RECOMENDACIONES aquí se proporciona 

sugerencias para mejorar la fórmula de estudio.  
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CAPÍTULO 1 

EL PROBLEMA. 

1.1 Antecedentes. 

 

La presente empresa dedicada a la producción continua de envases plásticos que se orienta a 

cubrir con requerimientos y necesidades en los sectores industrializados cuenta con más de 25 

años en la competitividad local ubicada en la parte céntrica del canto Durán, provincia de 

Guayaquil Ecuador, esta presenta un alto índice de accidentabilidad referente a los riesgos 

mecánicos en la cual afectan directamente en los indicadores proactivos del departamento de 

seguridad industrial. 

Podemos mencionar que todos aquellos riesgos mecánicos están asociados con las operaciones 

diarias en la utilización de máquinas, herramientas cortantes, uso de materiales, uso de materia 

prima, manipulación de bandas transportadoras, etc., así mismo esto radica de la poca seguridad 

que brinda las maquinas considerando la falta de compuertas, guardas, botoneras de 

emergencias como también la falta de dotación de equipos de protección personal, por ende 

este no hace uso el colaborador en su jornada diaria. 

Mediante gráfica se mostrará el comparativo de las partes del cuerpo afectadas por motivos los 

accidentes ocurridos en el año 2021. 

Figura 1. Comparativo del índice de lesiones por parte del cuerpo año 2021 

Elaborado por el investigador. 

 

A continuación, se desarrolla un esquema, árbol causa, problema, efecto a fin de determinar 

variantes que inciden en la problemática expuestas.
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Figura 2. Árbol de problemas 
 

 

 

 

 

 

Entorno laboral. Máquinas, equipos y herramientas 

defectuosos. 

Exceso de confianza en el colaborador y 

negligencia laboral. 

Lesión, afectación a colaboradores por 

accidente laboral. 
Disminución de producción. Pérdidas económicas. 

• Ausentismo laboral. 

• Afectación física. 

• Afectación psicológica. 

• Afectación en la calidad del producto. 

• Bajo rendimiento. 

• Entrega a destiempo de producto. 

• Sustituir colaborador. 

• Pagos por salud. 

• Pago por descanso médico o 

indemnización. 

Continuidad de las incidencias en los accidentes laborales generados por los riesgos mecánicos dentro de las 

actividades productivas en la empresa productora de envases plásticos.  

• Alto nivel de ruido. 

• Bajo nivel de iluminación. 

• Temperatura alta (calor) 

• Antigüedad de máquinas. 

• Falta de mantenimiento. 

• Falta de seguridad. 

• Uso de cuchillas en rebabeo de envases. 

• Falta de capacitación, entrenamiento. 

• Hacer caso omiso a los reglamentos. 

• No se usa equipos de protección personal. 

Efectos 

Problema 

central 

Causas 
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1.2 Importancia y alcances. 

 

Según la normativa ISO 45001: año 2018 primera edición, establece que una organización es 

responsable de la seguridad y salud en el trabajo (SST) de sus trabajadores y de la de otras 

personas que puedan verse afectadas por sus actividades. Esta responsabilidad incluye la 

promoción y protección de su salud física y mental. 

De acuerdo con el  Consejo Directivo del, Instituto Ecuatoriano De Seguridad Social (IEES) en 

concordancia con el  Reglamento Del Seguro General De Riesgos Del Trabajo en el Capítulo 

VI artículo 50 de la prevención de riesgos en el trabajo del año 2011 resuelve que, las empresas 

sujetas al régimen de regulación y control del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 

deberán cumplir las normas dictadas en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo y medidas 

de prevención de riesgos del trabajo establecidas en la Constitución de la República, convenios 

y tratados internacionales, Ley de Seguridad Social, Código del Trabajo, reglamentos y 

disposiciones de prevención y de auditoría de riesgos del trabajo. 

Por tal motivo se considera de gran importancia implementar directrices focalizadas al 

fortalecimiento de aquellas eventualidades ocurridas en los diferentes procesos productivos, 

partiendo o dando inicio por medio la identificación de los factores generales que interrumpe 

el desarrollo, desenvolvimiento del trabajador, como también las condiciones del entorno en el 

que se desarrollan las actividades, a fin de mejorar, aumentar la competitividad operacional y 

minimizar las ocurrencias negativas que afectan tanto a la productividad como al recurso 

principal del establecimiento, al trabajador. 

En la actualidad la empresa tiene trabajadores fuera de las operaciones productivas debido a los 

accidentes, esto causa un descontrol en el departamento y desesperación en los jefes que deben 

cubrir con la elaboración de los envases esto llevan a tomar decisiones a los jefes de llevar 

trabajadores de otras áreas para cubrir los puestos faltantes, estos nuevos trabajadores no tienen 

conocimientos en las operaciones y tampoco le brindan la suficientes capacitaciones del manejo 

de máquinas ni de herramientas por lo que estos nuevos trabajadores están sujetos a nuevos 

accidentes, creando una pérdida de producción, pérdidas económicas y ausencia de personal.  

Por lo tanto, en la intervención del desarrollo nos basamos en las diferentes normativas vigentes 

de la seguridad y salud en el trabajo, a esta tomar como base y guía con el fin de evaluar los 

niveles de riesgos, fallos, falencias, y amenazas inminentes a las que se enfrentan los 

trabajadores día a día en sus puestos de trabajo, por tal razón se adoptan sistemas de gestión y 

se crea lineamientos y medidas preventivas utilizando diferentes recursos, como las 

inspecciones de áreas, entrevistas a colaboradores, matriz de identificación de riesgos, etc., y 

nos proyectamos a obtener resultados positivos de un centro de trabajo seguro, evitar lesiones, 

evitar deterioro de salud a fin de mejorar y avanzar en un mejor desempeño. 

Una vez ya alcanzado lo requerido se podrá dar seguimiento a este nuevo sistema, con la 

facilidad de brindar soluciones inmediatas en conjuntos con las medidas de control establecidas. 
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1.2.1 Beneficiarios. 

 

Partiendo de este proyecto técnico el principal beneficiario es el autor, quien realiza este trabajo 

investigativo, a este obtiene el título de Ingeniero Industrial, hace uso de todos aquellos 

conocimientos adquiridos dentro del periodo universitario educativo que contemplan 5 años. 

El segundo beneficiario y como recurso muy importante dentro de la empresa es el trabajador, 

ya que, por medio del programa de prevención, la incidencia de accidentabilidad se reducirá en 

gran escala, considerando que sin ellos no sería posible tener una producción continua. 

El tercer beneficiario será la empresa porque gana un buen ambiente laboral, seguro antes 

accidentes, sin ausentismo ni bajo rendimiento, donde la producción reflejaría estabilidad. 

Y como cuarto beneficiario tenemos al país, ya que bajaría la estadística general del índice de 

accidentes teniendo menos afectados por lesiones y reduciendo el presupuesto asignados a los 

hospitales médicos que brindan la atención al trabajador por medio del IESS (Instituto 

Ecuatoriano de Seguridad Social). 

 

1.3 Delimitación. 

 

1.3.1 Delimitación espacial. 

 

La presente investigación se elabora dentro de las extensiones físicas de la planta productiva de 

envases plásticos, teniendo como objetivo cumplir con las normativas asociadas con la 

seguridad al trabajador, mejorar los procesos y disminuirlas las incidencias de los riesgos 

mecánicos, por lo consiguiente buscar la permanencia en el mercado tener la satisfacción de 

todos nuestros clientes, promoviendo la innovación de los productos.  

 

1.3.2 Delimitación temporal. 

 

Para el desarrollo del presente proyecto técnico contemplan un periodo de 5 meses, dando inicio 

luego de la aprobación del tema por el consejo de carrera hasta la entrega final de la 

documentación, mismo que se comprende del mes de noviembre del 2021 a abril del 2022. 

 

1.3.3 Delimitación académica.  

A continuación, se enlista todas las materias académicas fundamentales que fueron utilizadas 

en el desarrollo del proyecto, aplicando todos los conocimientos impartidos por los docentes a 

lo largo de la carrera universitaria. 

• Técnicas de investigación. 
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• Proceso de manufactura. 

• Probabilidad y estadísticas. 

• Investigación operativa. 

• Seguridad e higiene industrial. 

• Legislación laboral y societaria. 

• Supervisión industrial. 

 

1.4 Formulación del problema. 

¿Los riesgos mecánicos son la principal causa de los accidentes en la empresa productora de 

envases plásticos? 

¿Es posible minimizar el impacto negativo de los riesgos mecánicos en los colaboradores de la 

empresa, mediante el análisis de las condiciones de trabajo en el área de producción?  

 

1.5 Objetivos. 

 

Mediante los siguientes objetivos propuestos, a razón de recopilar toda información y acciones 

permiten el desarrollo del presente tema investigativo en materia de higiene y seguridad al 

trabajador, para que luego la empresa aplique la propuesto, mediante responsabilidad y 

cumplimiento fortaleciendo la prevención e incidencias de accidentes. 

 

1.5.1 Objetivo general. 

 

Diseñar un plan de acción para prevención de los riesgos laborales en la planta de producción 

de envases plásticos, a través del análisis de los factores de riesgos mecánicos, y aplicando la 

norma ISO 45001, a fin de reducir el índice de accidentabilidad y evitar accidentes a los que 

están expuestos los trabajadores. 

 

1.5.2 Objetivos específicos. 

 

• Identificar las variables que inciden en los riesgos mecánicos dentro de la fabricación 

de los envases plásticos. 

• Evaluar los principales riesgos existentes que deben controlarse. 

• Identificar la necesidad de los equipos de protección personal respecto a los riesgos 

mecánicos presentes dentro del proceso productivo. 

• Diseñar un programa que sirva para mejorar las condiciones inseguras dentro de los 

riesgos mecánicos para prevenir accidentes. 
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CAPÍTULO 2 

MARCO TEÓRICO 

 

En este capítulo se presenta la información recaudada desde fuentes como tesis, artículos, libros 

en base a la temática del problema de investigación, asimismo se toma información de 

normativas y leyes vigentes asociados a los diferentes conceptos que fundamentan este capítulo 

y entendimiento del mismo. 

La importancia de la salud en el trabajo se llega a apreciar, si se considera la realidad de la 

sociedad, donde más de la mitad de la población se encuentra sujeta a cualquier actividad 

laboral, lo que implica su exposición directa a los riesgos de trabajo en industrias o empleos 

inadecuados. A nivel macro, las enfermedades laborales tienen incidencias desfavorables para 

la organización, la sociedad, así como para la familia del afectado; ya que dicho padecimiento 

se ve reflejado en su baja productividad, los gastos económicos generados por la atención 

médica, la hospitalización, las compensaciones salariales y el suministro de medicamentos, que 

en su gran mayoría pudieron ser evitados a través de los planes de intervenciones de riesgos 

laborales. (Proaño, JEM, Malta, CJM, Agama, EAC, & Vinueza, SAB 2017).  

 

2.1 Definiciones. 

Los conceptos que se enlista a continuación en temas generales de la seguridad y salud 

ocupacional, serán de base fundamental en el desarrollo del plan de acción para prevenir los 

riesgos laborales en la planta de producción de envases plásticos. 

 

2.1.1. Seguridad Industrial. 

La seguridad industrial es un área en la que se trata de reducir los riesgos a los que están 

expuestos los trabajadores en las industrias. Puesto a que las actividades de las industrias son 

peligrosas si no se manejan con precaución. La mayoría de los riesgos industriales se vinculan 

a los accidentes, ya que estos riesgos ocasionan un impacto ambiental en las zonas cercanas a 

las industrias en donde ocurrió el accidente.               

La seguridad industrial tiene como objetivo proteger a los trabajadores (por ejemplo, la empresa 

tiene que dar al trabajador la indumentaria necesaria para poder realizar el trabajo), el 

seguimiento médico e implementar controles técnicos. Cuando se habla de la seguridad 

industrial se trata de explicar de manera específica las prevenciones y riesgos que se deben 

tomar en cuenta cuando se trabaja en instalaciones frigorífica, electricidad, combustibles 

gaseosos, etc. Por otro lado, en la seguridad industrial es imposible decir que nunca se producirá 

algún tipo de accidente. De todos modos, la misión de la seguridad industrial es prevenir 

cualquier siniestro. (Cellán Reyes, O. J. 2021). 
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Extendiendo específicamente el concepto de seguridad industrial, se menciona que es un campo 

multidisciplinario dedicado a la investigación y valoración, que se encarga de disminuir los 

distintos riesgos en la industria. Por su parte toda tarea industrial presenta peligros inherentes 

que requieren de una adecuada gestión. 

 

2.1.2. Sistemas de Gestión de la seguridad y salud en el trabajo (SGSST). 

Los sistemas de gestión se utilizan habitualmente en los procesos de toma de decisiones 

comerciales y, de forma inadvertida, en la vida cotidiana, ya sea en la adquisición de equipos, 

en el desarrollo de las actividades de la empresa o simplemente en la elección de un nuevo 

mobiliario. Los sistemas de gestión de la seguridad y la salud en el trabajo (SGSST) se 

implantan de acuerdo con los criterios, las normas y el rendimiento aplicables en materia de 

SST. Su objetivo es servir de referencia para evaluar y mejorar el rendimiento a la hora de evitar 

incidentes y accidentes en el lugar de trabajo mediante una gestión eficaz de los peligros y 

riesgos laborales. Se trata de un proceso racional, paso a paso, para determinar lo que debe 

hacerse y la mejor manera de llevarlo a cabo, seguir el progreso hacia los objetivos 

especificados, evaluar la eficacia de las actividades realizadas y encontrar áreas de mejora. Es 

capaz de ajustarse a los cambios en las operaciones de la organización y a los requisitos legales 

y debe ser capaz de hacerlo. (Paucar, 2022) 

Por lo tanto, el sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo fomenta e impulsa un 

ambiente seguro, estable, saludable y vital para desarrollar las actividades laborales, a razón de 

identificar, verificar y controlar correctamente la seguridad ante los riesgos y la salud laboral 

dentro de las organizaciones que ya lo tiene establecido, estas cumplen en base a la legislación 

obteniendo la reducción del potencial en las ocurrencias de los accidentes. 

Dentro de este sistema se debe considerar cierta información y medios necesarios para 

garantizar  

Para garantizar el éxito mediante el sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo 

dentro de una organización se debe considerar cierta información relevantes y medios 

necesarios como también depender de diversos factores que se mencionan a continuación. 

• Actividad económica del establecimiento. 

• Tamaño geográfico y números de trabajadores. 

• Alcance del SGSST 

• Requerimientos legales. 

• Riesgos asociados para la seguridad y salud en el trabajo. 

• Control médico respecto a las actividades de exposición. 

Mediante el ciclo de Deming, el cual está proyectado a ser un sistema que evalúa el rendimiento 

de las industrias y brinda la ayuda de la mejora continua por medio de 4 pasos: planificar, hacer, 
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verificar, actuar (PHVA) será enfocado a este proceso del sistema de gestión de la seguridad y 

la salud en el trabajo. 

 

a) Planificar: determinar y evaluar los riesgos para la SST, las oportunidades para la SST 

y otros riesgos y otras oportunidades, establecer los objetivos de la SST y los procesos 

necesarios para conseguir resultados de acuerdo con la política de la SST de la 

organización; 

 

b) Hacer: implementar los procesos según lo planificado; 

 

c) Verificar: hacer el seguimiento y la medición de las actividades y los procesos respecto 

a la política y los objetivos de la SST, e informar sobre los resultados; 

 

d) Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de la SST para 

alcanzar los resultados previstos. (ISO 45001, 2018). 

 

Figura 3. Ciclo de Deming 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaborador por el investigador. 
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2.1.3. Norma ISO 45001:2018. 

La ISO 45001 es la norma internacional, que determina los requisitos para un sistema de gestión 

de la seguridad y salud en el trabajo (SGSST), a fin que las organizaciones brinden lugares de 

trabajo seguros y saludables.  

Así también se encarga de prevenir lesiones prematuras, eliminar los peligros y minimizar los 

riesgos dentro del entorno en el que se desempeña el trabajador.   

La Norma ISO 45001 publicada en el mes de marzo del año 2018, reemplaza la norma 

internacional OHSAS 18001. 

A continuación, se mencionan algunos de los beneficios de esta norma. 

Tabla 1. Beneficios de la Norma ISO 45001:2018 

Beneficios de la Norma ISO 45001:2018 

Mejora continua de 

las condiciones de 

trabajo 

Aporte de un modelo simple para el desarrollo progresivo del control 

de los riesgos y peligros para la salud de los trabajadores. 

Instrumento ideal para tratar las preocupaciones que a mediano y 

largo plazo conduzca a la reducción del absentismo laboral, así como 

la identificación de las fuentes de las lesiones o accidentes de trabajo. 

Mejora en la 

relación con los 

empleados 

Fomenta la responsabilidad en temas de salud y seguridad como parte 

principal del plan general de la organización. 

Crea buen ambiente y demuestra el compromiso con los empleados, 

con la finalidad de crear una organizacional cultural que promueve la 

participación activa. 

Mejora la imagen 

corporativa 

El llevar a cabo este tipo de normas generan una mayor aceptación y 

reconocimiento por parte de los entes reguladores públicos y privados. 

Ayuda con la reducción de enfermedades ocupacionales y lesiones 

dentro del lugar de trabajo, llegando a conseguir el aumento de la 

productividad. 

Los empleados ganan confianza al trabajar en instalaciones seguras. 

Permite identificar con más facilidad los peligros y riesgos. 

Asegura que se cumpla la legislación vigente a nivel mundial. 

Fuete: ISO 45001:2018 
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2.1.4. Características actuales de salud en el trabajo a nivel nacional. 

El Ecuador tiene una amplia gama de actividades laborales, con formas productivas modernas 

y ancestrales. Sin embargo, la salud en el trabajo ha tenido poca relevancia, lo cual se refleja en 

las pocas políticas y acciones que se han ejecutado en este campo. Uno de los problemas 

actuales se encuentra en el sistema de información, razón por la cual no es posible tener una 

visión integral y actualizada de las condiciones de trabajo y salud de la población trabajadora 

ecuatoriana.       

De acuerdo con lo presentado por el Directorio de Empresas y Establecimientos, en el 2017 

existió un total de 884236 empresas, de las cuales existe un total de 2.939.410 trabajadores, el 

38,1% labora en grandes empresas, el 24,8% en microempresas, el 19,7% en pequeñas empresas 

y el 17% medianas empresas; es decir el 38% de trabajadores está concentrado en las grandes 

empresas, sin embargo las micro, pequeñas y medianas empresas, con el 62%, son las que 

generan mayor número de empleo en el país, lo que abre la inquietud sobre las prestaciones 

brindadas para este grupo de trabajadores en relación a la exposición a factores de riesgo 

laboral. (Ver figura 4). (Ministerio de Salud Pública del Ecuador, 2019) 

 

Figura 4. Porcentaje de trabajadores según tamaño de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

 

2.1.5 Peligro. 

Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro a la salud. (ISO 45001, 2018). 

2.1.6 Riesgos. 

Se determina riesgo a las probabilidades de que un elemento material, sustancia o fenómeno 

ocasione perturbaciones o trastornos a la salud o integridad física del trabajador, como también 

a materiales y equipos. 
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2.1.7 Factores de riesgo. 

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (I.E.S.S) en su reglamento del seguro general de 

riesgos del trabajo en la resolución C.D. No. 513, se consideran factores de riesgos específicos 

que entrañan el riesgo de enfermedad profesional u ocupacional, y que ocasionan efectos a los 

asegurados, los siguientes: químico, físico, biológico, ergonómico y psicosocial. (IESS, 2017) 

2.1.8 Riesgo químico. 

Son los componentes o sustancias químicas que por el tiempo de exposición o por el contacto 

con el organismo pueden causar daños en la salud de la persona. (Jurado, 2018). 

2.1.9 Riesgo físico. 

Son los factores ambientales físicos o medio ambiente que afectan al trabajador como la 

temperatura, ruido, vibraciones, humedad, iluminación entre otras que pueden disminuir el 

rendimiento del trabajador o afectar a la salud del mismo al estar expuesto a dichas condiciones. 

(Jurado, 2018). 

2.1.10 Riesgo biológico. 

Es la presencia de hongos, virus, bacterias, parásitos que están presentes en los puestos de 

trabajo que pueden originar intoxicaciones, enfermedades y mal estar en el personal. (Jurado, 

2018). 

2.1.11 Riesgo ergonómico.  

Son aquellos riesgos que se han generado a causa de la interacción del trabajador con su puesto 

de trabajo y cuando las actividades presentan movimientos, posturas o acciones que puedan ser 

causa de daño en la salud. (Morán, 2021) 

2.1.12 Riesgo psicosocial.  

Los riesgos psicosociales son entendidos como todas las situaciones y condiciones del trabajo 

que se relacionan con el tipo de organización, el contenido del trabajo y la ejecución de la tarea, 

los cuales tienen la capacidad de afectar, en forma negativa, el bienestar y la salud (física, 

psíquica y/o social) del trabajador y sus condiciones de trabajo. (Gutierrez, 2020) 

2.1.13 Riesgos mecánicos.  

Un riesgo mecánico es aquel que puede producirse en toda operación que implique 

manipulación de máquinas, equipos y herramientas manuales o a motor (fresadoras, lijadoras, 

tornos, taladros, etc.), y en caso de no ser controlado adecuadamente, puede producir lesiones 

corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes por objetos 

desprendidos o proyectados, atrapamientos, aplastamientos, quemaduras, etc. (Ludeña, 2017) 
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También se considera peligro mecánico a las condiciones y partes de máquinas que por su 

naturaleza cuenta con engranes, ejes, aristas cortantes, cigüeñales, etc., dado por su ubicación 

y tarea, se relaciona directamente a la zona de atrapamiento;  habitualmente las maquinas tienen 

sectores de flujos de energías, sea esta (energía cinética) que da movimiento y velocidad a los 

cuerpos, es decir mientras más velocidad se genere más energía se tendrá;  (energía eléctrica) 

es la diferencia de potencia a través de dos puntos lo que proporciona una corriente eléctrica y 

nos permite que la máquina se enciendan y haya mecanismo; (energía neumática) es una técnica 

encargada de usar aire comprimido como medio de trasferencia de energía base y poner en 

marcha mecanismo; (masa potencial) denominada por tener estabilidad con respecto a su masa, 

por lo tanto las fuerzas actúan al interior de un cuerpo.  

Los riesgos mecánicos presentan una estructura básica que determinan los diferentes peligros 

dentro de las actividades desarrolladas por un trabajador, a continuación, se enlistan los 

siguientes: 

• Peligro de cizallamiento: básicamente la afectación que genera esta, es corte o 

amputación de alguna parte o miembro del cuerpo, mediante el proceso donde se 

mueven dos objetos que disponen de filos lo suficientemente cerca para crear un corte 

a un determinado material. 

 

• Peligro de atrapamiento o de arrastre: en la mayoría de los casos esta se conforma por 

el movimiento de dos objetos que rotan en sentido horario y anti horario como es el caso 

de engranajes, ejes, cilindros, bandas transportadoras, correas de transmisión, poleas, 

etc. Se recomienda siempre usar ropa de trabajo adecuada, es decir ropa ajustada al 

cuerpo, camisas mangas cortas y vestimentas que no tengan hilachas, si en el caso el 

operador tiene cabello largo debe recogerse a fin de no proporcionar razón de peligro. 

Las partes del cuerpo que se exponen más al riesgo de atrapamiento son las manos y 

cabello.  

 

• Peligro de aplastamiento: Las zonas de peligro de aplastamiento se presentan 

principalmente cuando dos objetos se mueven uno sobre otro, o cuando uno se mueve 

y el otro esta estático. Este riesgo afecta principalmente a las personas que ayudan a las 

operaciones de enganche, quedando atrapados entre la máquinas o pared. También 

suelen resultar lesionado los dedos y manos. (Universidad Carlos III de Madrid, 2020) 

 

 

• De sólidos: en ciertas ocasiones por descuido de los mecánicos de líneas dejan olvidado 

herramientas o desajustados pernos dentro de las máquinas, también suele pasar con 

operarios que dejan ingresan objetos extraños a las máquinas como madera, piedras, 

entre otros, que en su mecanismo estos son lanzados con gran velocidad al exterior y 

podrían golpear a los trabajadores. 
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• De líquidos: en las máquinas con mayor frecuencia se presenta la proyección de fluidos 

a presión, estos se ocasionan en los sistemas hidráulicos y son capaz de producir 

quemaduras. Se recomienda tener un programa de mantenimiento preventivo con la 

finalidad de evitar daños por averíos y evitar afectaciones a la salud. 

 

• Peligro de corte o seccionamiento: estos suceden en reiteradas ocasiones y con 

frecuencia debido a los mecanismos móviles de máquinas o herramientas usadas en las 

tareas. 

 

• Peligro de impacto: ocasionados mediante el uso de herramienta o equipos móviles o 

inmóviles, tales como el cincel, martillos, etc.  

 

• Peligro de perforación o de punzonamiento: estos suceden dentro de la manipulación de 

herramientas manuales, como destornilladores, alicates, taladros, etc. 

 

• Peligro de fricción o de abrasión: ocasionada por el rozamiento con las partes móviles 

de máquinas.  

 

Los resguardos y dispositivos de seguridad son componentes fundamentales de una máquina 

que se proyecta a veneficio y en garantizar la protección por medio de una barrera material en 

forma de compuerta, carcasa, cubiertas, pantalla, etc., que se deben considerar como principal 

medida de protección a fin de controlar los peligros mecánicos en las máquinas, este nos ayuda 

a que el operario se les dificulte el acceso a las zonas de peligro.  

• Protección de compuerta: se considera una protección que cubre el área de operación en 

máquinas, dado que si en aquel proceso no se sierran las compuertas las máquinas no 

inicia la marcha. 

 

•  Protección de carcasa para sierras circulares de mesa: en esta actividad se aplica un 

proceso en el que el trabajador debe acercar las manos al puto de operación es decir la 

zona de corte, esto con frecuencia causa mutilaciones, por tal motivo este se protege con 

una carcasa o también conocida como caperuza y se ubica en el exterior de la hoja de 

sierra evitando el contacto directo entre la mano y el elemento de corte.  

• Protección por barrera: este medio de protección se caracteriza por interrumpir el 

contacto directo entre el trabajador y el área de operación de una máquina por medio de 

una baranda o barrera. 

 

• Protección o resguardo móvil: estos son aquellos que están unidos a elementos fijos 

tales como bisagras, bastidores y guía de deslizamiento que en la mayoría de los casos 

se activan sin la necesidad de emplear alguna herramienta. Y tiene como finalidad evitar 
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que una proyección salga al exterior, reteniendo fragmentos, piezas como también 

sustancias peligrosas sea este refrigerante, gases, polvo, vapores, entre otros. 

 

• Protección mediante resguardos en transmisión de fuerzas motriz: este emplea una 

seguridad al trabajador en cuanto a atrapamiento durante el movimiento que realiza 

bandas, poleas, cadenas, engranajes, entre otros.  

 

A continuación, se detallan la clasificación de los tipos de resguardos. 

• Resguardos fijos: son aquellos que se mantienen en su determinado lugar de manera 

permanente mediante soldadura o adherencia por pegamento, e incluso con elementos 

de fijación mediante pernos, tornillos, etc., imposibilitando el movimiento o retiro sin 

que se haga uso de herramientas disponibles. 

 

• Resguardos móviles: son aquellos resguardos de forma articulado o guiado que dispone 

de abrir sin el uso de herramienta. A este se puede brindar una seguridad adicional y así 

respaldar la eficacia de protección mediante dispositivos de enclavamiento.  

 

• Resguardos regulables: es aquel resguardo que se lo identifica por ser fijo o móvil y es 

regulable en su totalidad o que integran partes regulables. 

 

Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance hacia arriba o por encima de 

una estructura de protección. 

Se deben determinar las distancias de seguridad para impedir que se alcancen zonas peligrosas 

con los miembros superiores. 
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Figura 5. Identificación de zonas peligros, según altura. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 

 

 

Las normas establecen que, cuando el riesgo en la zona peligrosa es bajo (las posibles lesiones 

son de carácter leve, en general lesiones reversibles), se considera protegida por ubicación 

(distanciamiento) toda zona peligrosa situada por encima de 2,50 m; mientras que si el riesgo 

en la zona peligrosa es alto (en general lesiones o daños irreversibles), se considera protegida 

por ubicación (alejamiento) toda zona peligrosa situada por encima de 2,70 m. (NTP 552, 2010) 

 

 

Figura 6. Punto de peligro. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 
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Para dimensionar la protección cuando el elemento peligroso está a una determinada altura, 

inferior a 2,50 - 2,70 m, con respecto al plano de referencia del trabajador (nivel en el que la 

persona se sitúa normalmente), se valoran conjuntamente tres parámetros que influyen en el 

alcance por encima de una estructura de protección  

a. Distancia de un punto de peligro al suelo.  

b. Altura del borde del resguardo.  

c. Distancia horizontal desde el punto de peligro al resguardo. (NTP 552, 2010). 

 

 

Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance alrededor de un obstáculo. 

Tabla 2. Dimensionamiento de resguardos 

Parte del brazo Distancia 

de seguridad (mm) 

Representación 

 

 

 

Mano desde la raíz 

de los dedos a la punta 

 

 

 

> 130 

 

 

Mano desde la muñeca hasta 

la punta de los dedos 

 

 

 

> 230 

 

 

 

 

Brazo desde el codo 

hasta la punta de los dedos 

 

 

 

> 550 

 

 

 

Brazo desde la axila 

a la punta de los dedos 

 

 

 

> 850 

 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 
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Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance a través de aberturas en la 

protección 

Tabla 3. Dimensionamiento de resguardos con el dedo, mano y brazo. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Parte del 

cuerpo 

 
 
 
 
 

 

Tamaño de 

la abertura 

(mm) 

RENDIJAS 

Paralelas Cuadradas Circulares 

 
DISTANCIA DE SEGURIDAD ds (mm) 

 

 

 

Punta del 

dedo 

(1ª falange) 

4 < a   6 
 

 10  5  5 

 
 
 
 

Dedo hasta 

la raíz 

12 < a   

20 
 

 120  120  120 

 
 

 
Mano 

hasta el 

pulpejo 

20 < a  

30  

 850*  120  120 

 
 
 
 

Brazo 

hasta la 

axila 

40 < a  

120 
 

 850  850  850 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 
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Tabla 3.1. Dimensionamiento de resguardos con el dedo, pie y pierna. 

Parte del 

cuerpo 

 
 
 
 
 

 
Tamaño de 

la abertura 

(mm) 

RENDIJAS 

Paralelas Cuadradas Circulares 

 
DISTANCIA DE SEGURIDAD ds (mm) 

 
 
 
 

 
Dedo 

15 < a  

35 
 

 80  25  25 

 

 

 

 

 

Pie 

35 < a 

60  

 
 180  80  80 

 
 

Pierna 

hasta 

rodilla 

80 < a  

95 

 

 1100*  650  650 

 
 
 
 

Toda la 

pierna 

180 < a   

240 

 
Inadmisible  1100  1100 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 
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Tabla 4. Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance por debajo de las 

estructuras de protección. 

 
 
 
 

a) Suelo de apoyo 

del operario. 

 
b) Articulación 

de la cadera 

 
c) Resguardo 

 
h) Distancia 

entre el reborde 

inferior del 

resguardo y el 

suelo 

LIMITACIÓN DEL ACCESO POR 
DEBAJO DE LAS ESTRUCTURAS 

DE PROTECCIÓN 

 

 
Distancia 

Entre el 

reborde 

inferior del 

resguardo y el 

suelo 

 

DISTANCIA DE SEGURIDAD ds 

(m)  

 

CASO 1 

 

CASO 2 

 

CASO 3 

h  200 > 340 > 665 > 290 

200 < h  400 > 550 > 765 > 615 

400 < h  600 > 850 > 950 > 800 

600 < h  800 > 950 > 950 > 900 

800 < h  1.000 > 1.125 > 1.195 > 1.015 

Fuente: NTP 552. Protección de máquinas frente a peligros mecánicos 

 

2.1.14 Accidente. 

Es todo suceso imprevisto y repentino que causa al trabajador lesión corporal o perturbación 

funcional, una incapacidad, o la muerte inmediata o posterior, con ocasión y derivado al 

trabajador.  

2.1.15 Accidente de trabajo. 

Son todos aquellos accidentes ocurridos en el cumplimiento de las funciones delegadas por la 

empresa, durante el trayecto de ida o vuelta del trabajador. 
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2.1.16 Incidente de trabajo. 

Se lo denomina a todo suceso que no ha generado algún daño al trabajador, pero si lo podía 

haber generado si las condiciones o entorno hubiera sido diferentes. 

2.1.17 Equipos de protección personal (EPP). 

Estos son todos aquellos destinados a ser usados por el trabajador con la finalidad de protegerlos 

de exposiciones y de los diversos riesgos asociados al entorno laboral. Por lo que a continuación 

se detallan los equipos de protección individual principal a usar en toda actividad 

industrializada. 

• Protección de la cabeza: el principal equipo de protección para esta parte del cuerpo es 

el caso, el cual está compuesto por un armazón y un arnés, este está destinado a proteger 

la parte superior de la cabeza contra caídas de objetos y su principal función es absorber 

la energía del impacto. 

 

• Protección auditiva: aquí se debe usar protección ante el ruido, hay varios tipos de 

protección, tapones auditivos, orejeras tipo diadema y orejeras ajustables a cascos. 

 

• Protección de los ojos: la protección ocular será mediante el uso de gafas, monogafas y 

pantalla faciales así evitar el ingreso de partículas a los ojos, habitualmente se presentan 

proyección en las operaciones torneado, fresado, entre otros, a estos se lo denomina 

arranque de viruta. De igual manera el proceso de soldadura lleva una protección 

especial para evitar que el arco generado en el contacto electrodo y material afecte a los 

ojos ya que este proceso crea también una radiación.  

 

• Protección de las manos: los principales riesgos que se presentan son a temperaturas 

altas o frías del hecho de manipular objetos o producto de una determinada producción 

por lo que se debe usar guantes de temperatura. Así mismo en otra actividad se debe 

usar guantes de manipulación que tengan resistencia tanto al corte, resistencia a la 

abrasión y resistencia al desgarro. 

 

• Protección de los pies: en todas operaciones que implique trabajos de industrializados 

se debe usar calzados o botas de seguridad. 

 

• Protección del tronco: básicamente en las operaciones de soldadura se debe usar mangas 

y delantales o mandiles de cuero con la finalidad de proteger ante las temperaturas o 

radiación que se presentan.  
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2.2 Marco legislativo. 

 

En el Ecuador, los estatutos relacionados a la seguridad y salud en el trabajado han tomado 

forma y a su vez se ha desarrollado acorde a las exigencias locales, necesidades de las empresas 

y compromisos requeridos por instituciones internacionales. Por lo que en este apartado se 

detalla a breve rasgos una guía mediante la ley ecuatoriana que contempla la gestión de 

seguridad y salud en el trabajo. 

 

Tabla 5. Legislación Ecuatoriana para la gestión de seguridad y salud en el trabajo. 

Nomenclaturas 

C.R.E. Constitución de la República del Ecuador 

D-584 Decisión 584. 

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo 

R-957 Resolución 957. 

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en 

el Trabajo 

C.T. Código del Trabajo 

D.E.-2393 Decreto Ejecutivo 2393. 

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y 

Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo 

C.D. 513 Resolución Nº C.D. 513. 

Reglamento Seguro General de Riesgos del Trabajo 

A-1404 Reglamento para el Funcionamiento de los Servicios Médicos 

de Empresas 

A.M.- 398 Acuerdo Ministerial 398 VIH-Sida - Ministerio Del Trabajo 

Fuente: INNOVA Research Journal, 2017 

 

Tabla 6. Comparativa ISO 26000 – 6.4.6.2 vs Referencial Legal de Ecuador 
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ISO 26000 – 6.4.6.2 REFERENCIA LEGAL 

1. Comprender y aplicar principios de 

gestión de la salud y la seguridad, 

incluyendo la jerarquía de controles: 

eliminación, sustitución, controles de 

ingeniería, controles administrativos, 

procedimientos laborales y equipos 

protección personal. 

- D-584. CAPÍTULO III. Artículo 11. 

- C.D.-513. CAPÍTULO XI, Artículo 53. 

2. Desarrollar, implementar y 

mantener una política de salud y 

seguridad ocupacional basada en el 

principio de que normas sólidas en 

materia de salud y seguridad y el 

desempeño de la organización se 

apoyan y refuerzan mutuamente. 

- C.R.E. CONSTITUCIÓN DEL 

REPÚBLICA DEL ECUADOR, 

Articulo 326. Numeral 5. 

- D-584. CAPÍTULO III. Artículo 11 

Literal a. 

- R-957. CAPÍTULO I, Artículo 1, 

Literal a.1. 

3. Analizar y controlar los riesgos 

para la salud y la seguridad derivados 

de sus actividades. 

- D-584. CAPÍTULO III. Artículo 11. 

Literal b) y c) 

- D.E.-2393. Art. 15. Numeral 2 literal a) 

y b). 

- R-957. Artículo 1, Literal b). 

- C.D.-513. CAPÍTULO XI, Artículo 53 

literal a),b), c), d). Artículo 55.. 

4. Comunicar la exigencia que 

establece que los trabajadores 

deberían seguir todas las prácticas de 

seguridad en todo momento y 

asegurarse de que los trabajadores 

siguen los procedimientos adecuados. 

- D-584. Art. 24. Artículo 11, literal e) 

- D.E.-2393. Artículo 13. 

5. Proporcionar el equipo de 

seguridad necesario, incluyendo el 

equipo de protección personal, para la 

prevención de lesiones, enfermedades 

- D-584. Artículo 11, literal c) 

- D.E.-2393. Título VI: Protección 

Personal. Artículos 176, 177, 178, 

179, 180, 181, 182, 183. 
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y accidentes laborales, así como para 

el tratamiento de emergencias 

6. Registrar e investigar todos los 

incidentes y problemas en materia de 

seguridad y salud, con el objeto de 

minimizarlos o eliminarlos. 

- D-584. Artículo 7, Literal f); 

Artículo 11, Literal g) 

- D.E.-2393. Artículo 15 Literal d) 

- C.D.-513. CAPÍTULO XI, Artículos 

16, 46, 56. 

7. Abordar las maneras específicas en 

que los riesgos de salud y seguridad 

ocupacional (OSH, por sus siglas en 

inglés) afectan de forma diferente a 

mujeres (como, por ejemplo, a las 

embarazadas, las que han dado a luz 

recientemente o las que se encuentran 

en periodo de lactancia) y a hombres, 

o a trabajadores en circunstancias 

concretas, como, por ejemplo, las 

personas con discapacidad, los 

trabajadores sin experiencia o los 

jóvenes. 

- C.R.E. CONSTITUCIÓN DEL 

REPÚBLICA DEL ECUADOR, 

Artículos 329, 330, 331. 

- D-584. Artículos 18, 25, 26, 27, 28, 29 

- C.T. CAPÍTULO VII. Artículos 134 y 

138 

- A-1404. CAPÍTULO IV Artículo 

11 Numeral, Literal c) 

- A.M.- 398 VIH-SIDA 

8. Proporcionar protección equitativa 

en salud y seguridad a trabajadores de 

tiempo parcial y temporales, así como 

a los trabajadores subcontratados; 

- C.R.E. CONSTITUCIÓN DE LA 

REPÚBLICA DEL ECUADOR, 

Artículo 326. Numeral 5. 

- D-584. Artículos 18, 19, 20, 21. 

- D.E.-2393. Artículos 11 y 12. 

9. Esforzarse por eliminar los riesgos 

psicosociales en el lugar de trabajo 

que contribuyen o provocan estrés y 

enfermedades. 

- C.R.E. CONSTITUCIÓN DE LA 

REPÚBLICA DEL ECUADOR, 

Artículo 331. 

- A-1404. CAPÍTULO IV Art. 

11, Numeral, Literal c) 

10. Proporcionar la formación 

adecuada en todos los aspectos 

pertinentes a todo el personal. 

- D-584. Art. 11 literal h), I) Art. 18, 19, 

20 y 23. 

- A.M.- 398 VIH-SIDA 

11. Respetar el principio de que las 

medidas de salud y seguridad en el 

lugar de trabajo no deberían 

involucrar gastos monetarios para los 

trabajadores. 

- D.E.-2393. Art. 11, numeral 5). 
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12. Basar sus sistemas de salud 

seguridad y medio ambiente en la 

participación de los trabajadores 

afectados y reconocer y respetar los 

derechos de los trabajadores a: 

•  obtener información completa y 

precisa, en el momento oportuno, 

concerniente a los riesgos de salud y 

seguridad y de las mejores prácticas 

de empleadas para hacer frente a 

esos riesgos; 

 

• Consultar y ser consultado, 

libremente, acerca de todos los 

aspectos de salud y seguridad 

relacionados con su trabajo; 

Rechazar un trabajo sobre el que 

razonablemente pueda pensarse que 

representa un peligro inminente o 

serio para su vida o salud o para la 

vida y la salud de otros; 

•  Buscar asesoramiento externo de 

organizaciones de trabajadores y 

empleadores, así como de otras que 

tengan conocimiento del tema; 

• Informar a las autoridades 

competentes sobre asuntos de salud y 

seguridad; 

• Participar en decisiones y 

actividades relacionadas con la salud 

y la seguridad, incluyendo la 

investigación de incidentes y 

accidentes, y 

•   Estar libre de las amenazas de 

represalias por llevar a cabo 

cualquiera de las acciones 

mencionadas. 

Comités Paritarios de Salud y Seguridad 

- R-957. Artículos 13 y 14. 

- D.E.-2393. Artículo 14. 

Unidad De Seguridad y Salud 

- D.E.-2393. Artículo 15, 

Numeral 1. 

- D-584. CAPÍTULO III, 

Artículo 11, Literal a). 

Servicio Médico Permanente 

- C.T. Artículo 430, Numeral 2. 

       -D.E.-2393. Artículo 16. 

       - A-1404. 

 

Reglamento Interno de Seguridad y 

Salud en el Trabajo 

- C.T. Artículo 434. 

Plan Mínimo De Seguridad Y Salud 

- D-584. CAPÍTULO III, 

Artículo 11. 

-  

MAPA DE RIESGOS 

- D-584. CAPÍTULO III, 

Artículo 11, Literal b). 

Fuente: INNOVA Research Journal, 2017 
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Mediante el contenido de las tablas referenciadas anteriormente se puede demostrar que las 

normativas internacionales se estructuran y apegan en base a los principios con las leyes 

ecuatorianas. 

2.3 Teoría sustantiva. 

 

El propósito de este trabajo es estudiar los factores de riesgos mecánicos, estos están vinculados 

con las condiciones o entornos de trabajo, operación de máquinas, equipos, herramientas por lo 

que daría lugar a lesiones al trabajador o daños materiales provocados por golpes, cortes, 

atrapamiento, entre otros. A continuación, se sustenta mediante el decreto ejecutivo 2393 del 

Reglamento de Seguridad y Salud en los trabajadores un segundo factor importante que está 

siempre presente en el entorno laboral y debe cumplir ciertas normas para evitar accidentes o 

enfermedades ocupacionales. 

 

2.3.1 Suministro de aire:  

La norma establece en el Art. 53, numeral 2. En los locales de trabajo cerrados el suministro de 

aire fresco y limpio por hora y trabajador será por lo menos de 30 metros cúbicos, salvo que se 

efectúe una renovación total del aire no inferior a 6 veces por hora. 

 

 

2.3.2 Estrés térmico: 

La norma establece en el Art. 54, numeral 2, literal e. Se regularán los períodos de actividad, 

de conformidad al (TGBH), índice de temperatura de Globo y Bulbo Húmedo, cargas de trabajo 

(liviana, moderada, pesada), conforme al siguiente cuadro: 

 

 

Tabla 7. Periodo de actividad, conforme al índice de Temperatura del Globo y Bulbo 

Húmedo (TGBH) 

TIPO DE TRABAJO 

LIVIANA MODERADA PESADA 

Inferior a 200 

Kcal/hora 

De 200 a 350 

Kcal/hora 

Igual o mayor 

350 kcal/hora 

Trabajo continuo  TGBH = 30.0 TGBH = 26.7 TGBH = 25.0 

75% trabajo 25% descanso cada 

hora. 

TGBH = 30.6 TGBH = 28.0 TGBH = 25.9 

50% trabajo, 50% descanso, 

cada hora. 

TGBH = 31.4 TGBH = 29.4 TGBH = 27.9 

25% trabajo, 75% descanso, 

cada hora. 

TGBH = 32.2 TGBH = 31.1 TGBH = 30.0 

Fuente: Decreto ejecutivo 2393 
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2.3.3 Ruido Laboral. 

La norma establece en el Art. 55, numeral 6. Se fija como límite máximo de presión sonora el 

de 85 decibeles escala A del sonómetro, medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene 

habitualmente la cabeza, para el caso de ruido continuo con 8 horas de trabajo. No obstante, los 

puestos de trabajo que demanden fundamentalmente actividad intelectual, o tarea de regulación 

o de vigilancia, concentración o cálculo, no excederán de 70 decibeles de ruido. 

La norma establece en el Art. 55, numeral 7. Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros 

medidos en dB con el filtro “A” en posición lenta, que se permitirán, estarán relacionados con 

el tiempo de exposición según la siguiente tabla: 

 

Tabla 8. Nivel sonoro. 

Nivel sonoro 

/dB (A-lento) 

 

 

Tiempo de exposición 

por jornada / hora 

 

85 8 

90 4 

95 2 

100 1 

110 0.25 

115 0.125 

Fuente: Decreto ejecutivo 2393 

 

 

2.3.4 Iluminación. 

La norma establece en el Art. 56, numeral 1. Todos los lugares de trabajo y tránsito deberán 

estar dotados de suficiente iluminación natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar 

sus labores con seguridad y sin daño para los ojos. 

 

Los niveles mínimos de iluminación se calcularán en base a la siguiente tabla: 
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Tabla 9. Niveles de iluminación mínima para trabajos específicos y similares 

Iluminación Mínima Actividades 

20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso. 

50 luxes 

Operaciones en las que la distinción no sea 

esencial como manejo de materias, desechos de 

mercancías, embalaje, servicios higiénicos. 

100 luxes 

Cuando sea necesaria una ligera distinción de 

detalles como: fabricación de productos de hierro 

y acero, taller de textiles y de industria 

manufacturera, salas de máquinas y calderos, 

ascensores. 

200 luxes 

Si es esencial una distinción moderada de 

detalles, tales como: talleres de metal mecánica, 

costura, industria de conserva, imprentas. 

300 luxes 

Siempre que sea esencial la distinción media de 

detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura 

a pistola, tipografía, contabilidad, taquigrafía. 

500 luxes 

Trabajos en que sea indispensable una fina 

distinción de detalles, bajo

 condiciones de contraste, tales como: 

corrección de pruebas, fresado y torneado, dibujo. 

1000 luxes 

Trabajos en que exijan una distinción 

extremadamente fina o bajo condiciones de 

contraste difíciles, tales como: trabajos con 

colores o artísticos, inspección delicada, montajes 

de precisión electrónicos, relojería. 

Fuente: Decreto ejecutivo 2393 
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CAPÍTULO 3 

MARCO METODOLÓGICO. 

 

3.1 Metodología. 

 

Mediante esta investigación se establecen métodos para diagnosticar las incidencias de los 

riegos mecánicos, derivados de un minucioso estudio de campo haciendo uso la observación, 

recopilación de datos a través de encuestas y el debido procesamiento de la reseña para luego 

obtener los resultados. Aquí también se analiza el problema expuesto, esto nos ayuda a percibir 

los hallazgos para dar inicio a la solución. 

 

3.2 Métodos. 

 

El principal método utilizado en la investigación para el desarrollo del presente estudio es de 

modelo analítico, ya que este consiste en analizar las causas, efectos y naturaleza de la 

problemática. Mientras tanto los demás métodos que se detallan a continuación nos facultan 

sustentar información específica durante el proceso de trabajo. 

 

3.2.1 Método inductivo.  

En este método se encarga de usar ideas particulares para conseguir conclusiones generales, 

por lo general sus conclusiones son probables. 

 

3.2.2 Método deductivo. 

Mientras tanto en este método se analiza la magnitud de los riesgos a fin de determinar 

mejoras de las condiciones y reducir los indicadores negativos, este se caracteriza por 

conseguir conclusiones específicas.  

 

3.2.3 Método de análisis.  

En este método resalta revelar el origen de los riesgos mediante su observación.  

 

3.2.4 Método de síntesis.  

Este se encarga de unir aquellas elementos o información relevante a razón de explicar en 

base de las causas se originan los peligros. 
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3.2.5 Método estadístico. 

Este consiste en ejecutar ciertos procesos para conseguir datos cuantitativos y cualitativos 

de un sistema de investigación, de tal manera nos faculta determinar los resultados en base 

a encuestas y se proyecta de forma gráfica o numérica para una fácil interpretación.   

 

3.2.6 Método empírico. 

Este también es considerado como importante dentro del desarrollo de la investigación, por 

la que se observa y contemplan todas aquellas variables de riesgos con mayor amplitud y 

de forma directa con la finalidad de recolectar información de campo.  

 

 

3.3 Técnicas. 

 

Desarrollar este trabajo investigativo mediante el uso de técnicas corrobora de manera esencial, 

destinado este a ser un proceso metódico ya que permite recibir muchos datos de forma 

ordenada cuyo objetivo es resolver y darles soluciones a preguntas mediante el análisis de 

información. A continuación, se mencionan las técnicas utilizadas para el actual estudio. 

 

3.3.1 Técnica de encuesta.  

En este apartado se establecen cuestionarios para recopilar información por medio de la 

resolución de preguntas asignadas a nuestra población, para luego analizar aquellos datos 

mediante gráficas. 

 

3.3.2 Técnicas de observación. 

Se realiza inspección en el área que se lleva a cabo la problemática a fin de determinar e 

identificar los riesgos a los que se exponen los trabajadores en sus actividades diarias, esto da 

lugar a una perspectiva panorámica para el estudio de nuestra investigación.   
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Tabla 10. Descripción de la información. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaborador por el investigador. 

 

3.4 Diagnóstico. 

 

• Se percibe el alto riesgo dentro de las actividades y operaciones por parte del trabajador, 

las máquinas, equipos, herramientas y falta la de mantenimiento son los principales 

influyentes de los peligros tanto, así como la naturaleza de antigüedad de los mismos. 

 

• El desconocimiento de normativas de seguridad pueden ser objeto de accidente, lo que 

se delinea a ejecutar es capacitar al personal. 

 

• El no aplicar bien los procedimientos operativos se fundamentan a la falta de 

capacitaciones. 

 

• Los resultados obtenidos de las causas determinadas por los acontecimientos de 

accidentes de los riesgos mecánicos ayudan a proponer medidas preventivas a razón de 

disminuir los riesgos y peligros dentro de la empresa productora de envases plásticos.   

 

  

 

Preguntas básicas Información Detallada 

¿Con que objetivo? Verificar los Objetivos de la Investigación 

y las Hipótesis 

Personas/Objeto utilizado Personal operativo de la empresa 

productora de envases plásticos. 

Investigador Joel Javier Quiroz Mita 

Cuando  Desde noviembre 2021 hasta abril 2022 

Lugar Provincia de Guayas  

Técnicas utilizadas Encuesta, Observación. 

Estado Ambiente de trabajo amigable 
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3.5 Población y Muestra. 

 

3.5.1 Población.  

 

La empresa cuenta con varios departamentos o grupos de trabajos que se dedican a realiza 

diferentes actividades, tanto administrativas como operativas, pero para efecto de la 

investigación la organización cuenta con una población laboral de 254 trabajadores. 

 

Tabla 11. Población laboral de la empresa productora de envases plásticos. 

Distribución de la población 

Área # Trabajadores % 

Planta 

(Producción) 

176 69.30 % 

Administrativo 41 16.14 % 

Mantenimiento 12 4.72 % 

Comedor  10 3.94 % 

Seguridad 9 3.54 % 

Servicios 

generales 

6 2.36 % 

Total 254 100 % 

Elaborador por el investigador. 

 

3.5.2 Muestra.  

 

Se utiliza el muestreo de población finita, el cual consta de extraer un cierto porcentaje de 

población del universo mediante la aplicación de la formula expuesta a continuación, a fin de 

obtener resultados, datos e información relevantes de la muestra por medio de la formulación 

de preguntas o encuestas.   
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Está establecido que el nivel de confianza (Z), en cuanto más confianza se desee en una 

investigación mayor número de individuo se necesitará, este será determinado con respecto al 

interés del investigador, en la tabla siguiente se muestra los valores más frecuentes utilizados. 

 

Tabla 12. Valores de niveles de confianza más utilizados. 

% Error 
Nivel de 

confianza 

Valor Z calculado 

en tablas 

1 99 % 2.58 

5 95 % 1.96 

10 90% 1.645 

 Elaborador por el investigador. 

Cabe precisar que los valores, porcentajes escritos en la tabla anterior son calculados mediante 

el área de la curva normal.  

 

Tabla 13. Tablas precisiones absolutas. 

% Valor e 

90 0.1 

95 0.05 

99 0.001 

Elaborador por el investigador. 

 

 

𝑛 =
𝑍2𝑝𝑞𝑁

e2(𝑁 − 1) + 𝑍2𝑝𝑞
 



36 
 

Donde: 

n = tamaño de la muestra. 

N (tamaño de la población) = 254 

Z (nivel de confianza deseada) = 1.96 

p (proporción de la población de referencia) = 5% que es igual a 0.05 

q (proporción de la población sin efecto de estudio equivale 1-p) = 1-0.05 que es igual a 0.95 

e (precisión absoluta que para efecto del cálculo se determina en 4%) = 0.04  

Si nuestra población finita es de 254 trabajadores, el tamaño de muestra será: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Por medio del cálculo realizado se obtuvo el resultado del tamaño de la muestra de 79 

trabajadores de la empresa presente a la investigación. 

 

 

𝑛 =
(1.96)2 𝑥 0.05 𝑥 0.95 𝑥 254

(0.04)2 𝑥 (254 − 1) +  (1.96)2 𝑥 0.05 𝑥 0.95
 

𝑛 =
 46.348

0.587
 

𝑛 = 78.95 

𝑛 = 79 
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3.5.3 Operacionalización de variables. 

Como anteriormente se menciona, este trabajo de tipo investigativo se realiza usando técnicas 

como las de encuesta mediante la formulación de preguntas, a fin de recaudar y analizar las 

respuestas de los trabajadores en base al entorno laboral y riesgos de exposición. Asimismo, 

con los resultados se puede identificar todas las variables que inciden en los riesgos mecánicos, 

de tal manera este estudio se somete a la investigación de tipo cuantitativo, mismo que se enfoca 

a información precisa de los trabajadores del área involucrada.    

 

3.5.4 Definición de variable conceptual. 

Esta refleja básicamente una percepción teórica, establecidas por palabras para que el 

investigador u otras personas interesadas reciban una fácil comprensión. 

 

3.5.5 Definición de variable operacional. 

Esta se establece a una secuencia de procedimientos que señalan específicamente las 

actividades, que son direccionadas a medir en una variable. 

 

3.5.6 Variables independientes. 

Factores de riesgos mecánicos dentro de la planta de producción de envases plásticos. 

 

3.5.7 Variables dependientes. 

Índice de accidentes laborales mediante los riesgos mecánicos. 
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Tabla 14. Proceso de operacionalización de variable de estudio. 

Problema Objetivo Variable Definición  Dimensión Indicado

res 

Ítem Instrumento 

Técnica 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alta 

incidenci

a de los 

accidente

s 

laborales 

a causa 

de los 

riesgos 

mecánico

s 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Estudiar, 

las 

causas 

de los 

accident

es 

mecánic

os en la 

empresa 

producto

ra de 

envases 

plásticos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Independiente  

Factores de 

riesgos 

mecánicos 

dentro de la 

planta de 

producción de 

envases 

plásticos 

 

CAUSAS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Se define 

riesgo 

mecánico a 

toda 

operación 

que implique 

manipulación 

de máquinas, 

equipos y 

herramientas 

manuales o a 

motor 

(fresadoras, 

lijadoras, 

tornos, 

taladros, 

etc.), y en 

caso de no ser 

controlado 

adecuadamen

te, puede 

producir 

lesiones 

corporales 

tales como 

cortes, 

abrasiones, 

punciones, 

contusiones, 

golpes por 

 

 

Conocimie

nto de las 

condicione

s de trabajo 

 

Porcenta

je de 

conocim

iento de 

los 

riesgos 

por parte 

de los 

trabajad

ores 

¿Tiene 

usted 

conocimie

nto de los 

riesgos a 

los que se 

expone en 

su puesto 

de 

trabajo? 

Encuesta 

¿Para 

usted es de 

fácil 

comprend

er las 

indicacion

es de 

seguridad 

de las 

máquinas 

con 

leyendas 

en un 

idioma 

extranjero

? 

Encuesta 

¿Zonas de 

tránsito o 

de trabajo 

son 

obstaculiz

adas por 

objetos? 

Encuesta 

 

Aplicación 

de las 

normas de 

seguridad  

Porcenta

je de los 

trabajad

ores que 

cumple 

con las 

normas 

¿Las 

normas de 

seguridad 

industrial 

son 

socializad

as? 

Encuesta 

¿Se 

aplican las 

normas de 

seguridad 

industrial 

al realizar 

las tareas 

diarias? 

Encuesta 
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objetos 

desprendidos 

o 

proyectados, 

atrapamiento

s, 

aplastamiento

s, 

quemaduras, 

etc. 
Análisis de 

los riesgos 

en las 

máquinas, 

equipos, y 

herramient

as 

Porcenta

je del 

nivel de 

los 

riesgos 

en las 

máquina

s, 

equipos, 

y 

herrami

entas  

¿Consider

a usted 

que las 

máquinas, 

equipos, 

herramien

tas, 

representa 

un alto 

riesgos de 

accidentes

?  

 

 

 

 

Encuesta 

¿Es 

consciente 

usted que 

al usar 

cuchillas 

en el 

proceso de 

rebabeo 

(Retiro de 

excedente

s a 

envases) 

el riesgo 

de corte es 

muy alto?  

Encuesta 

 

Asistencia 

a 

capacitacio

nes 

Porcenta

je del 

nivel de 

asistenci

a a 

capacita

ción de 

segurida

d 

industria

l 

¿Asiste 

usted a las 

capacitaci

ones 

planificad

as?  

 

 

 

Encuesta 

 

 

Entorno de 

trabajo 

Porcenta

je de los 

tipos de 

factores 

que 

perjudic

an la 

salud del 

trabajad

or y a la 

parte 

física 

del 

cuerpo. 

¿Qué 

ambiente 

de trabajo 

usted 

considera 

más 

perjudicial 

dentro de 

la jornada 

de trabajo, 

el ruido, 

temperatu

ra, 

vibración, 

Iluminaci

ón? 

 

 

 

 

Encuesta 

  ¿Usa de 

forma 

Encuesta 
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frecuente 

los 

equipos de 

protección 

personal? 

Dependiente  

Índice de 

accidentes 

laborales 

mediante los 

riesgos 

mecánicos 

 

EFECTO 

Se define 

accidentes 

laborales a 

todos 

aquellos 

ocurridos en 

el 

cumplimiento 

de las 

funciones 

delegadas por 

la empresa, 

durante el 

trayecto de 

ida o vuelta 

del trabajador 

Índice de 

accidentabi

lidad por 

parte del 

cuerpo. 

 

Porcenta

je de los 

accident

es por 

parte del 

cuerpo 

Datos y 

gráfica de 

los 

accidentes 

por parte 

del cuerpo 

Registros 

Estadísticos 

Índice de 

accidentabi

lidad por 

edad. 

Porcenta

je de los 

accident

es por 

edades 

de los 

trabajad

ores. 

Datos y 

gráfica de 

los 

accidentes 

por edades 

Registros 

Estadísticos 

Índice de 

accidentabi

lidad por 

factor de 

riesgo. 

Porcenta

je de los 

accident

es por 

factores 

de 

riesgos 

Datos y 

gráfica de 

los 

accidentes 

por factor 

de riesgo 

 

Registros 

Estadísticos 

Medidas de 

prevención 

Capacita

ción. 

Traducc

ión 

rótulos. 

Señaliza

ción. 

Implem

entación 

EPP. 

Formato 

inspecci

ón. 

Plan de 

activida

des. 

 

 

 

Datos y 

gráfica de 

las 

actividade

s 

propuestas 

Registros 

Estadísticos 

Elaborador por el investigador. 

 

3.5.8 Gestión de datos. 

Dentro de los pasos para realizar el presente estudio, se inicia con el levantamiento de 

información mediante la investigación de campo y encuestas extrayendo datos de los 

trabajadores con el propósito de evaluar el área de trabajo. De igual manera se hace uso de las 

estadísticas de accidentabilidad proporcionada por la empresa a fin de identificar las variables. 
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CAPÍTULO 4 

RESULTADOS. 

 

4.1 Análisis e interpretación de los resultados. 

 

El presente capítulo tiene como propósito expresar aquellos resultados arrojados mediante el 

proceso de encuestas realizadas al personal operativo de planta, estos son organizados, 

tabulados para una mejor captación visual y comprensión analítica, por medio de tablas 

estadísticas y gráficos. 

Se considera dos variables para el cuestionario con el fin de empezar darle forma al plan de 

acción, el primero se enfoca al cuestionario sobre los factores de riesgos mecánicos, el segundo 

se enfoca en base al índice de accidentes laborales. (ver anexo 1). 

 

4.2 Antecedentes de la unidad de análisis de población. 

 

Se considera dos departamentos para realizar el proceso de encuestado, el cual está conformado 

por el departamento de mantenimiento mecánico y el departamento de producción obteniendo 

una cantidad de 79 trabajadores. A este se excluye el personal del departamento administrativo, 

comedor, seguridad y servicios generales a razón que estos no están expuestos a riesgos 

mecánicos dentro de sus actividades. 

 

4.3 Diagnostico o estudio de campo. 

 

Variable: Factores de riesgos mecánicos dentro de la planta de producción de envases plásticos 

 

Encuesta: 

1. ¿Tiene usted conocimiento de los riesgos a los que se expone en su puesto de 

trabajo? 

Tabla 15. Conocimiento de los riesgos mecánicos por parte del trabajador. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Mucho 38 48 % 
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Poco 29 37 % 

Nada 12 15 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

   

Figura 7. Conocimiento de los riesgos mecánicos por parte del trabajador. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

 

Interpretación:  Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede apreciar que 

38 trabajadores correspondiente al 48 % tienen un alto conocimiento con respecto a los riesgos 

que se exponen, mientras tanto 29 trabajadores correspondiente 37 % indican que tienen un 

bajo conocimiento de los riesgos, mientras que 12 trabajadores correspondiente al 15 % 

desconocen totalmente de los riesgos a los que se exponen durante su jornada de trabajo.  

 

 

2. ¿Para usted es de fácil comprender las indicaciones de seguridad de las máquinas 

con leyendas en un idioma extranjero? 

Tabla 16. Complejidad para comprender señaléticas de máquinas con idioma extranjero. 

38
29

12

Mucho

Poco

Nada
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Alternativas Resultados  Porcentaje 

Fácil 8 10 % 

Complicado 16 20 % 

Muy complicado 55 70 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 8. Complejidad para comprender señaléticas de máquinas con idioma extranjero. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Se identifica mediante la encuesta, que 55 trabajadores correspondiente al 70 

% manifiestan no entender nada sobre las leyendas de seguridad posteadas en máquinas debido 

a tener un idioma extranjero, (estos rótulos son originales de máquina y la máquina tiene 

procedencia extranjera), mientras que 16 trabajadores correspondiente al 20 % pueden entender 

parcialmente, y 8 trabajadores correspondiente al 10 % se le hace fácil entender aquellas 

leyendas de seguridad.  

 

3. ¿Zonas de tránsito o de trabajo son obstaculizadas por objetos? 

8
16

55
Fácil

Complicado

Muy complicado
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Tabla 17. Obstaculización de zonas de tránsito y áreas de trabajo. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Siempre 67 85 % 

Pocas veces 10 13 % 

Nunca 2 2 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 9. Obstaculización de zonas de tránsito y áreas de trabajo. 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede apreciar que 

67 trabajadores correspondiente al 85 % manifiestan que siempre las zonas de tránsito y área 

de labores están obstaculizadas por objetos, mientras que 10 trabajadores correspondiente al 13 

% expresan haber un mejor flujo de tránsito peatonal, pero 2 trabajadores correspondiente al 2 

% mencionan que en sus áreas de labores ellos promueven el orden y la limpieza por lo que 

mantienen despejado su entorno.  

4. ¿Las normas de seguridad industrial son socializadas? 

67

10 2

Siempre

Pocas veces

Nunca
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Tabla 18. Aplicación de las normas de seguridad industrial. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Siempre 71 90 % 

Pocas veces 8 10 % 

Nunca 0 0 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 10. Aplicación de las normas de seguridad industrial. 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede apreciar que 

71 trabajadores correspondiente al 90 % indican que las normas de seguridad son socializadas 

con mucha frecuencia, pero 8 10 trabajadores correspondiente al 10 % expresan no haber 

recibido muy seguido las normas de la empresa, se detecta que estos son trabajadores que a 

menudo tienen atraso o faltas.  

 

5. ¿Se aplican las normas de seguridad industrial al realizar las tareas diarias? 

71

8 0

Siempre

Pocas veces

Nunca
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Tabla 19. Aplicación de las normas de seguridad industrial. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Siempre 19 24 % 

Pocas veces 39 49 % 

Nunca 21 27 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 11. Aplicación de las normas de seguridad industrial. 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

Interpretación: De acuerdo a los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede interpretar 

que 39 trabajadores correspondiente al 49 % manifiestan que muy poco aplican las normas de 

seguridad consideran tener mucha experiencia al operar las máquinas, asimismo 21 trabajadores 

correspondiente al 27 % comparten el mismo criterio es decir se está trabajando de forma 

insegura, tan solo 19 trabajadores correspondiente al 24 % aplican correctamente las normas de 

seguridad. 

6. ¿Considera usted que las máquinas, equipos, herramientas, representa un alto 

riesgos de accidentes? 

19

39

21

Siempre

Pocas veces

Nunca
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Tabla 20. Máquinas, equipos y herramientas representan riesgos. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Mucho 47 59 % 

Poco 22 28 % 

Nada 10 13 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 12. Máquinas, equipos y herramientas representan riesgos. 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: De acuerdo a los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede interpretar 

que 47 trabajadores correspondiente al 59 % indican que las máquinas, equipos y herramientas 

representan un alto riesgo, mientras que 22 trabajadores correspondiente al 28 % expresan que 

son manejables los riesgos, y 10 trabajadores correspondiente al 13 % mencionan que lo 

principal es trabajar con precaución y que el riesgo siempre está presente. 

7. ¿Es consciente usted que al usar cuchillas en el proceso de rebabeo (retiro de 

excedentes a envases) el riesgo de corte es muy alto? 

4722

10

Mucho

Poco

Nada
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Tabla 21. Conocimiento de cortes superficiales y punzadas en mano, dedos, piernas y pecho 

por parte de los trabajadores. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Mucho 35 44 % 

Poco 32 41 % 

Nada 12 15 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 13. Conocimiento de cortes superficiales y punzadas en mano, dedos, piernas y 

pecho por parte de los trabajadores. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, demuestran que 35 

trabajadores correspondiente al 44 % consideran un alto riesgo de corte en el proceso de 

rebabeo, mientras que 32 trabajadores correspondiente al 41 % y 12 trabajadores 

correspondiente al 15 % expresan que los cortes superficiales se pueden evitar mediante el uso 

de guantes apropiados a la actividad, uso de guates anticorte. 

8. ¿Asiste usted a las capacitaciones planificadas? 

35

32

12

Mucho

Poco

Nada
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Tabla 22. Asistencia a capacitación de seguridad industrial. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Siempre 32 40 % 

Pocas veces 22 28 % 

Nunca 25 32 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 14. Asistencia a capacitación de seguridad industrial. 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, demuestran que 32 

trabajadores correspondiente al 40 % no faltan a ninguna capacitación de seguridad, mientras 

que 22 trabajadores correspondiente al 28 % asisten con poca frecuencia a las capacitaciones, 

y 25 trabajadores correspondiente al 32 % nunca asisten a las capacitaciones de seguridad.  

9. ¿Qué ambiente de trabajo usted considera más perjudicial dentro de la jornada 

de trabajo, el ruido, temperatura, vibración, Iluminación? 

 

32

22

25

Siempre

Pocas veces

Nunca



50 
 

Tabla 23. Factores que perjudican la salud del trabajador y a la parte física del cuerpo. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Ruido 39 49 % 

Temperatura 22 28 % 

Vibración 8 10 % 

Iluminación 10 13 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura15. Factores que perjudican la salud del trabajador y a la parte física del cuerpo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Todos aquellos ambiente de trabajo se considera afectar al trabajador en 

diferente medidas, pero mediante los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede 

apreciar que el ruido está presente en mayor escala, estos son generados en las máquinas de 

producción, seguido a este se tiene las alta temperatura en el área de trabajo que por naturaleza 

del proceso en la fundición de materia prima las máquinas generan calor, y por último la 

vibración e iluminación se representa en menor escala. 

10. ¿Usa de forma frecuente los equipos de protección personal? 

39

22

8
10

Ruido

Temperatura

Vibración

Iluminación
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Tabla 24. Correcto uso de los equipos de protección personal. 

Alternativas Resultados  Porcentaje 

Siempre 21 27 % 

Pocas veces 35 44 % 

Nunca 23 29 % 

Total 79 100 % 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Figura 16. Correcto uso de los equipos de protección personal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: información de encuesta. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, se percibe que 35 

trabajadores correspondiente al 44 % muy poco hace uso de los equipos de protección personal, 

mientras que 23 trabajadores correspondiente al 29 % nunca usa los equipos de protección 

personal, solo 21 trabajadores correspondiente al 27 % usa con mucha frecuencia los equipos 

de protección personal durante las actividades que se desempeñan.   

4.4 Estudio de los accidentes laborales 

 

A continuación, se muestra la estadística del índice de accidentabilidad representada por la 

empresa para luego analizar las siguientes clasificaciones. 

21

35

23

Siempre

Pocas veces

Nunca
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4.4.1 Índice de accidentabilidad por parte del cuerpo. 

 

Durante el periodo que contempla esta investigación se recolecta información que nos permite 

el desarrollo de los indicadores de seguridad, a partir de este usamos el siguiente cuadro que 

detalla el número de accidentes que afecta a las partes del cuerpo del trabajador. 

 

Tabla 25. Número de lesiones por parte del cuerpo. 

Corte superficial en dedos 4 

Corte superficial en manos 3 

Aplastamiento dedo 2 

Salpicadura ojos (solvente) 1 

Descarga eléctrica 1 

Golpe mano 2 

Golpe cabeza 0 

Caída 1 

TOTAL 14 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 
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Figura 17. Número de lesiones por parte del cuerpo. 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Por medio de los datos obtenidos se puede apreciar que la mayor parte del 

cuerpo afectado son los dedos y manos, mientras que las otras partes del cuerpo son afectadas 

con menos frecuencia.  

 

4.4.2 Índice de accidentabilidad por edad. 

 

A continuación, se detalla los rangos de edades de trabajadores que han sufrido accidentes 

durante el periodo de investigación. 

 

Tabla 26. Rango de edades de los trabajadores accidentados. 

18 a 24 años 3 

25 a 34 años 7 

35 a 44 años 4 

45 a 50 años 0 

TOTAL 14 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

4

3

2

1 1

2

0

1

Corte superficial en dedos

Corte superficial en manos

Aplastamiento dedo

Salpicadura ojos

Descarga eléctrica

Golpe mano

Golpe cabeza

Caída
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Figura 18. Rango de edades de los trabajadores accidentados. 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Por medio de los datos obtenidos se puede apreciar que, el rango de edad entre 

25 a 34 años son los que más números de accidentes sufren dentro del periodo de investigación, 

mientras que el rango de edad entre 18 a 24 años y 35 a 44 años están dentro de una media, y 

el rango de 45 a 50 años no sufren accidentes. 

 

4.4.3 Índice de accidentabilidad por factor de riesgo. 

 

Mediante la tabla siguiente, se representa los números de accidente ocasionados por medio de 

los factores de riesgos. 

 

Tabla 27. Número de accidente por factores de riesgos. 

Riesgo mecánico 12 

Riesgo eléctrico 1 

Riesgo químico 1 

Riesgo ergonómico 0 

Riesgo psicosocial 0 

3

7

4

0

18 a 24 años

25 a 34 años

35 a 44 años

45 a 50 años
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Riesgo biológico 0 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

 

 

Figura 19. Número de accidente por factores de riesgos. 

Fuente: estadística de la empresa. 

Elaborador por el investigador. 

 

Interpretación: Por medio de los datos obtenidos se puede apreciar que los riesgos mecánicos 

son los que más se suscita dentro de la empresa, por lo cual fue objeto de investigación a fin de 

minimizarlos de manera paulatina los accidentes aplicando los pasos del plan de acción, 

mientras que los riesgos químicos y eléctricos mantienen una frecuencia muy baja y los otros 

riesgos casi nunca suceden.  

 

4.5 Plan de acción para la prevención de riesgos mecánicos. 

 

A continuación, se detallan todas las actividades propuestas por el investigador de la 

problemática presente con la finalidad de minimizar los altos índices de accidentabilidad y a su 

vez conseguir con los trabajadores una cultura de responsabilidad, atención a las tareas, 

compañerismo y un buen ambiente laboral. 

 

12

1 1

0 0 0

Riesgo mecánico

Riesgo eléctrico

Riesgo químico

Riesgo ergonómico

Riesgo psicosocial

Riesgo biológico
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4.5.1 Cronograma de capacitación anual de seguridad industrial. 

El propósito de cumplir con el cronograma de capacitación anual en temas de seguridad y salud 

en el trabajo es evitar accidentes y enfermedades ocupacionales, mediante las charlas 

impartidas, donde el trabajador adquiere conocimientos esenciales para la fácil identificación 

de los riesgos presentes y así saber cuál será la medida que se deberá adoptar ante aquel evento. 

 

Tabla 28. Temas de capacitación. 

Enero 
Reglamento de Seguridad 

Industrial. 
Julio 

Seguridad y salud en el 

trabajo. 

Febrero  
Uso correcto de equipos de 

protección personal. 
Agosto 

Condiciones inseguras, 

condiciones 

subestandares. 

Marzo 
Peligro en los equipos y 

maquinarias 
Septiembre 

Señalización de 

Seguridad Industrial. 

Abril Tipos de riesgos laborales. Octubre 
Ruido laborales y sus 

medidas de protección. 

Mayo Accidentes de trabajo. Noviembre Seguridad Proactiva. 

Junio Protección manos. Diciembre 
Protección ojos, 

cabeza, manos y pies. 
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4.5.2 Traducción de rótulos y leyendas de un idioma extranjero al español. 

La finalidad de esta actividad es poner en claro a todos los trabajadores de los instructivos de 

advertencia y prohibición que tienen las máquinas, así sea fácil identificar y comprender los 

riesgos que hay. 

Tabla 29. Traducción de rótulos 

No. Antes Después 

1 

  

2 
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3 

 
 

4 

  

5 

 
 

6 
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7 

  

8 
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4.5.3 Programa de señalización en planta de procesos. 

Las señaléticas de seguridad industrial mediante los colores y formas, atraen la atención de los 

trabajadores a razón de identificar y localizar de los riesgos situados en el área, partiendo de 

aquí el colaborador tome las debidas precauciones en la ejecución de la actividad.  

Tabla 30. Señalización industrial. 

No. Detalle de señalización Dimensiones 

La señaletica de color amarillo tiene como objetivo principal advertir a los trabajadores 

del peligro que se enfrenta, de tal manera tomar las debidas precauciones del caso. 

1 

 

0.24 x 0.30 mt 

2 

 

0.30 x 0.24 mt 

3 

 

0.24 x 0.30 mt 
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4 

 

0.24 x 0.30 mt 

5 

 

0.24 x 0.30 mt 

6 

 

0.24 x 0.30 mt 

7 

 

0.24 x 0.30 mt 

8 

 

0.24 x 0.30 mt 
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9 

 

0.42 x 0.50 mt 

La señalética de color rojo tiene como objetivo principal establecer prohibiciones o 

restricciones. 

10 

 

0.40 x 0.70 mt 

11 

 

1.00 x 0.60 mt 

La señalética de color azul se orienta a cumplir obligatoriamente una acción, como 

también hacer el uso necesario y correcto de equipos de protección personal específicos. 
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12 

 

0.40 x 0.70 mt 

13 

 

1.00 x 0.60 mt 

Señalética de concienciación. 

14 

 

0.40 x 0.70 mt 

15 

 

0.40 x 0.70 mt 
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4.5.4 Implementación de EPP para proteger dedos, manos y brazos. 

Los equipos de protección personal (EPP), son indumentarias especificas entregada a cada 

trabajador con el objetivo de preservar la integridad física en ciertas partes del cuerpo, así evitar 

tener contacto directo con agentes o factores de riesgos que amenacen la seguridad y salud. 

 

Tabla 31. EPP resistente a temperaturas altas y nivel de corte. 

La función de los guantes de lana rojo es poder ayudar al trabajador manipular los 

envases plásticos, una vez hayan salido de los moldes a temperatura altas. 
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Este es un guante resistente al corte nivel 5 y se lo usa en el proceso de rebabeo de 

envases pláticos (retiro de excedentes).    
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Estas son mangas de Kevlar que nos ayudan a cubrir el antebrazo y proteje de 

cortes, lesiones y quemaduras leves. 
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4.5.5 Tabla 31. Formato check list para las inspecciones de seguridad. 

La finalidad de ejecutar este formato de check list, es mejorar el clima laboral en el área, a 

beneficio de la seguridad de los trabajadores y tener una producción continua y sin paros 

inesperados. 

Tabla 32. Check list para las inspecciones de seguridad industrial. 

INSPECCIÓN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
PROCESO: FECHA DE INSPECCIÓN: 

PERSONA RESPONSABLE DEL ÁREA: PERSONA QUE INSPECCIONA: 

PUNTAJE: PORCENTAJE: 

DETALLES PUNTAJE   

MÁQUINAS / EQUIPOS / GUARDAS  0 1 2 3 4 5 OBSERVACIONES 

1 
Todas las máquinas y equipos están correctamente  
identificadas. 

              

2 
Deben estar limpias, libres de elementos innecesarios o  
colgantes. 

              

3 Deben estar libres de filtramiento de aceite o grasa.               

4 
Se cuenta con guardas bien provistas y en buenas  
condiciones 

              

SUB TOTAL: 

EPP / HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE EMERGENCIAS 

1 
El personal utiliza casco, orejeras, gafas, mascarillas,  
guantes, botas de seguridad dentro de sus actividades  
productivas, cuida la higiene. 

              

2 
Están almacenados adecuadamente y en condiciones 
seguras de trabajo. 

              

3 Están limpias libre de aceite, grasas al guardarlas.               

4 
Los trabajadores conocen la ubicación de los equipos 
de emergencia, conocen el uso y manejo de los 
extintores. 

              

SUB TOTAL: 

PASILLOS / ÁREA DE TRABAJO / MESAS DE TRABAJO 

1 Son seguros y libres de obstáculos.               

2 Son debidamente señalizados.               

3 Son correctamente delimitadas.               

4 Las mesas de trabajo están limpias y en buen estado.               

SUB TOTAL: 

STOCK DE PRODUCCIÓN / STOCK DE MATERIA PRIMA 

1 
Están en áreas señalizadas y espacios destinados para 
su almacenamiento. 

              

2 Son correctamente identificados.               

3 Son colocados sobre pallets, embalados y limpios.               

4 Están correctamente apilado y acomodado.               

SUB TOTAL: 

ORDEN Y LIMPIEZA 

1 
Suelos, plataformas, escaleras están limpias, libres de  
elementos innecesarios y en buenas condiciones. 

              

2 
Paredes, pilares, tuberías, luminarias están limpias y  
libres de telarañas. 

              

SUB TOTAL: 

TOTAL: 

FORMA DE PUNTUACIÓN:  
0 = MUY MALO       1 = MALO       2 = REGULAR       3 = BUENO       4 = MUY BUENO       5 = EXCELENTE 
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4.5.6 Resumen de plan de actividades. 

Tabla 33. Propuesta de actividades para resolver la problemática.  

PROBLEMA ACTIVIDADES RESPONSABLES 

TIEMPO DE 

EJECUCIÓN 

(MES) 

1 2 3 4 5 

Desconocimiento 

de los riesgos por 

parte del personal 

operativo.  

- Desarrollar la 

identificación y 

evaluación de riesgos. 

-       Crear programas de 

capacitación anuales 

con temas de seguridad 

al trabajador.  

Salud Ocupacional y 
Seguridad Industrial.  

     

Rótulos de 

seguridad en 

máquinas con 

idioma 

extranjero. 

-  Instalar nuevos 

rótulos en máquinas 

con la traducción de las 

leyendas y avisos al 

español.  

Departamento de 

Compras y Seguridad 

Industrial. 

     

Falta de 

señalización en la 

planta de 

procesos. 

- Instalar letreros de 

prevención, prohibición 

e informativos tanto en 

máquinas y área de 

trabajo. 

Departamento de 

Compras y Seguridad 

Industrial. 

     

Áreas de trabajo y 

zonas tránsito 

obstaculizadas. 

- Diseñar nuevos 

mapeos por distribución 

y delimitación de 

máquinas y áreas de 

materia prima y 

producto terminado. 

-    Realizar señalización 

horizontal en la planta 

de proceso. 

Departamento de 

Compras, Producción y 

Seguridad Industrial. 

     

Personal realiza 

actividades 

laborales sin 

aplicar normas de 

seguridad. 

- Socializar el 

Reglamento Interno de 

Seguridad Industrial y 

Salud Ocupacional  

Departamento de 

Recursos Humanos, 

Salud Ocupacional y 

Seguridad Industrial. 

     

Inasistencia a las 

capacitaciones 

por parte del 

personal. 

- Establecer 

cronograma de 

capacitación anual. 

-  En las reuniones de 

capacitación hablar 

sobre la obligatoriedad 

de asistencia a las 

capacitaciones, 

conforme lo establece 

el Reglamento Interno.  

Recursos Humanos, 

Salud Ocupacional y 

Seguridad Industrial. 

     

Máquinas, 

equipos y 

herramientas 

representan alto 

- Realzar inducción y 

reconocimiento del uso 

de máquinas, equipos y 

herramientas al 

personal nuevo. 

Recursos Humanos, 

Salud Ocupacional y 

Seguridad Industrial. 
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riesgo de 

accidente. 

-   Concientizar a todo el 

personal de la 

peligrosidad en el área 

de trabajo con chalas y 

capacitaciones.   

Máquinas no 

tienen guardas de 

seguridad, 

sensores de 

compuertas en 

mal estado, 

acrílicos rotos. 

- Realizar el 

mantenimiento e 

instalación de las 

guardas de seguridad. 

- Arreglar sistemas de 

sensores e instalar 

nuevos dispositivos en 

las compuertas. 

- Cambiar todos los 

acrílicos de máquinas 

que se encuentran en 

mal estado.  

Departamento de 

Compras, Mantenimiento 

y Seguridad Industrial. 

     

Cortes 

superficiales por 

manipular 

herramientas 

corto punzantes. 

- Utilizar equipos de 

protección personal 

adecuados para las 

actividades de riesgos. 

- Uso de guantes 

anticorte nivel. 

- Uso de mangas de 

kevlar anticorte. 

 

Departamento de 

Compras y Seguridad 

Industrial. 

     

Entorno y 

ambiente laboral. 

- Establecer un 

cronograma de 

mediciones en higiene 

industrial para luego 

realizar las mediciones 

y valorar condiciones 

de trabajos con el fin de 

mejorar el entorno 

laboral.  

Seguridad Industrial; 

Salud Ocupacional; 

Mantenimiento 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



73 
 

4.6 Conclusiones. 

 

En la actualidad, la presente empresa objeto del trabajo investigativo, se encuentra en un notable 

crecimiento de sus niveles de producción, por lo que los trabajadores mantienen más tiempo en 

las operaciones, de tal manera estos están sujetos a manipular con mucha frecuencia las 

máquinas, equipos y herramientas representando un alto riesgo de accidentes. 

Con la información levantada, y junto a la secuencia de preguntas realizadas a una cierta 

cantidad de trabajadores se pudo constatar la falta de control y supervisión, desconocimiento 

de los riesgos, exceso de confianza, y áreas productivas en total desorden, por lo que se propone 

un plan de actividades para mejorar el ambiente laboral y reducir el índice de accidentabilidad.  

Por medio de este estudio y la inspección de campo se pudo observar y concluir que los riesgos 

mecánicos son los que tienen mayor presencia en de los procesos productivos de la 

organización, teniendo como la parte del cuerpo más afectada las manos a causas del uso 

constante de objetos cortopunzantes al retirar los excedentes de los envases plásticos. 

Así también se observó condiciones subestándares, originados por falencias e inseguridades de 

máquinas, de manera que los acrílicos están rotos y se tienen proyecciones de partículas, y 

ciertos mecanismos no presentan guardas teniendo como afectación a golpes. 

Por lo tanto, crear cronogramas de capacitación, crear programa de señalización, 

implementación de EPP y realizar inspecciones de seguridad constantemente en las áreas de 

trabajo, ayudara a minimizar, erradicar y controlar los factores de riesgos mecánicos a corto, 

mediano o largo plazo conforme el seguimiento e inversión se dé. 
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4.7 Recomendaciones. 

 

Se recomienda elaborar jornadas de capacitaciones, inducción a personales nuevos y establecer 

programas de capacitación anual con temas significativos relacionados a la seguridad del 

trabajador a través de la identificación de riesgos y peligros dentro de sus actividades cotidianas, 

con el propósito que el trabajador de planta adquiera conocimientos suficientes para que realice 

las tareas de una manera correcta, a su vez cumplir con las obligaciones y prohibiciones que 

dispone el empleador en el reglamento interno de seguridad industrial y salud ocupacional.  

Se recomienda realizar cursos de nivelación a jefes de niveles medios en temas de la 

importancia del uso de los equipos de protección personal, para que este sea un aporte en el 

control y supervisión dentro de los procesos productivos.  

Asimismo, se recomienda establecer un programa de señalización donde esté enfocada a la 

instalación de letreros de prohibiciones, obligaciones y preventivos. Continuando con la 

traducción al español de los rótulos e instructivos de seguridad originales de las máquinas que 

se encuentra en un idioma extranjero.  

Finalmente se recomienda promover la reactivación de los mantenimientos correctivos para las 

adecuaciones de los equipos y máquinas, es decir el cambio de acrílicos rotos, instalaciones de 

guardas de seguridad y ajustes e instalación de sensores de las compuertas de las máquinas. 

Para luego establecer un programa de mantenimiento preventivo. 
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ANEXO 1 

 

Encuesta para la evaluación de los factores de riesgos mecánicos en el área productora 

de envases plásticos. 

 

Porcentaje de conocimiento de 

los riesgos por parte de los 

trabajadores. 

Mucho Poco Nada  

¿Tiene usted conocimiento de 

los riesgos a los que se expone 

en su puesto de trabajo? 

    

 Fácil Complicado Muy 

complicado 

 

¿Para usted es de fácil 

comprender las indicaciones de 

seguridad de las máquinas con 

leyendas en un idioma 

extranjero? 

    

 Siempre Pocas veces Nunca  

¿Zonas de tránsito o de trabajo 

son obstaculizadas por objetos? 
    

Porcentaje de los trabajadores 

que cumple con las normas. 

Siempre Pocas veces Nunca  

¿Las normas de seguridad 

industrial son socializadas? 
    

¿Se aplican las normas de 

seguridad industrial al realizar 

las tareas diarias? 

    

Porcentaje del nivel de los 

riesgos en las máquinas, 

equipos, y herramientas. 

Mucho Poco Nada  

¿Considera usted que las 

máquinas, equipos, 

herramientas, representa un alto 

riesgos de accidentes? 

    

¿Es consciente usted que al usar 

cuchillas en el proceso de 

rebabeo (retiro de excedentes a 

envases) el riesgo de corte es 

muy alto? 

    

Porcentaje del nivel de 

asistencia a capacitación de 

seguridad industrial. 

Siempre Pocas veces Nunca  

¿Asiste usted a las 

capacitaciones planificadas? 
    

Porcentaje de los tipos de 

factores que perjudican la 

salud del trabajador y a la 

parte física del cuerpo. 

Ruido Temperatura Vibración Iluminación 
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¿Qué ambiente de trabajo usted 

considera más perjudicial dentro 

de la jornada de trabajo, el 

ruido, temperatura, vibración, 

Iluminación? 

    

 Siempre Pocas veces Nunca  

¿Usa de forma frecuente los 

equipos de protección personal? 
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ANEXO 2 

 

Guantes de protección a temperatura (a) y nivel de cortes (b). 

 

(a) 

 

 

 

 

 

(b) 
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