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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion esta enfocado en analizar las condiciones de seguridad industrial
e identificar todas aquellas variables que inciden en los riesgos mecénicos originados dentro de
una empresa que se dedica a la fabricacion de envases plasticos, considerando que en todos sus
procesos productivos los trabajadores mantienen un continuo contacto con maquinarias, equipos,
herramientas manuales, herramientas automaticas, por lo que una desconcentracion o un escenario
con condiciones laborales inseguras podrian ocasionar lesiones o accidentes al personal cuando
realizan sus labores llegando a afectar ciertas partes del cuerpo, siendo esta como cortes
superficiales, aplastamientos, proyeccion de particulas a los ojos, mutilaciones, etc.

También consideramos un posible factor de accidentabilidad como riesgo, a un bajo nivel de
iluminacion en los centros de trabajos, el alto ruido de las maquinas esta siempre presente, y las
altas temperaturas que proyectan las maquinas por la naturaleza de sus procesos en la fundicion 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 lineas productivas.

En la actualidad la empresa presenta un alto indice de accidentes por lo que se considera de suma
importancia este trabajo para la organizacion ya que con este aporte se lo utilizaria como una
herramienta y asi contribuir en controlar los factores de riesgos dentro de las areas operativas.

La metodologia utilizada en esta investigacion contempla la investigacion de campo y
bibliografica, tomando como consideracion el aprendizaje académico, como también la
investigacion descriptiva y exploratoria para el levantamiento de informacion donde los
principales involucrados son los trabajadores, encargados de areas y jefes.

Continuando como metodologia para llevar a cabo esta investigacion, se tiene como principal
objetivo establecer nuevos métodos de trabajo. A través de la identificacion de los riesgos
mecénicos se formulara las medidas mas apropiadas para el control o eliminacion de los
mismos, de esta manera se evitara las incidencias de estos riesgos dentro de la problemética
presente. Finalmente, se elaborard un plan de accion y seguimiento para la prevencién de
riesgos laborales en la planta de produccion de envases plasticos.

Palabras claves: riesgos mecanicos, accidentes, accidentabilidad, indice 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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INTRODUCCION

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 razon 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 intencion 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 &reas 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
produccidn continua, representa pérdidas economicas considerando que no se llega a cumplir
las metas diarias establecidas, asimismo representa la carga laboral a los deméas empleados,
creandose un sobre esfuerzo, fatiga y desmejora el clima laboral. La forma idénea para evitar
estos eventos inesperados sera 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 pais.

Cabe sefalar que Ecuador cuenta con El Ministerio del Trabajo (MTD), entidad nacional que
se encarga de establecer y hacer cumplir todas las politicas en materia laborales, ademas de
regular y supervisar las relaciones privadas y publicas entre el trabajador y empleador dentro
del pais, con el objetivo de logra el buen vivir, fomentando el empleo méas apropiado y seguro.

Por consiguiente, en el mundo laboral se tiene la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT),
organismo de la Organizacion de las Naciones Unidas (ONU), que promueve el empleo y
protege a las personas.

La OIT es una de las funciones mas antiguas e importantes que promovié 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 relacion al trabajo.

Por otro lado, es evidente que el sector industrial se ha ido desarrollandose mucho con el pasar
de los afios y se ha tenido la necesidad de contar con las plantas que se encarguen de producir
plasticos como envases, con la finalidad de cubrir la alta demanda actual de los diversos tipos
de envases plasticos en varios sectores estratégicos economicos productivos, sean estos del
sector alimenticio, sector agroquimico, sector automotriz y en sectores principales de primera
necesidad.



Para lo cual dentro de la fabricacion de estos productos se utiliza maquinarias, equipos y
herramientas que por naturaleza de la actividad exponen a los trabajadores a altos riesgos
mecénicos y seguido a este, posibles accidentes laborales, teniendo como una segunda
consecuencia paradas productivas inesperadas y el retraso de la fabricacion de los envases.

Basicamente 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, basandonos en aquellos factores se da que el recurso mas 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 proposito de este trabajo investigativo es mejorar las condiciones de trabajo con el fin de
precautelar la integridad fisica la salud del trabajador como también erradicar, minimizar y
controlar los riesgos mecanicos presentes en esta industria, brindandole 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 plasticos objeto del presente estudio cuenta con un area
operativa en la linea de inyeccidn de envases con una poblacion laboral de 254 trabajadores, y
a esta se tiene como finalidad analizar todos aquellos factores de riesgos mecéanicos dentro de
las actividades ejecutadas en las jornadas diurnas y nocturnas, a raiz 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 categorizacién de los riesgos por
sectores y actividades productivas en Ecuador, esta empresa objeto del estudio investigativo
esta representada por el codigo D en el sector Industrias Manufactureras en la actividad de
fabricacion de productos plasticos determinada en un alto riesgo puntuada con 8 sobre 10.

Cabe mencionar que las actividades administrativas y operativas en caso de accidentes estan
direccionadas en el departamento de Seguridad Industrial de la empresa de estudio quien se
encarga de realiza el proceso de investigacion de accidentes y seguido a este, se direcciona el
caso al departamento médico donde se evaltuan al trabajador y se tratan los reportes de
accidentes, en el cual se elabora la estadistica de los indices de accidentes por periodos
establecidos de un afio que luego se suben a la pagina del Sistema Unico de Trabajo (SUT),
conforme lo establece las normas y leyes vigentes.

Este trabajo investigativo cuenta con 4 capitulos dentro de su estructura y a continuacion, se
muestra como esta distribuido y conformado cada uno de los capitulos.



El capitulo | denominado como el PROBLEMA, y en su contexto se visualiza el arbol 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 informacion fisica y
documentada que muestre la incidencia de la problematica, delimitacion del objeto
investigativo y los objetivos generales y objetivos especificos.

El capitulo 11 esta conformado por la MARCO TEORICO, es de gran importancia mencionar
la utilizacién de textos, libros y articulos para la recopilacion de conceptos imprescindibles o
datos relevantes que brinda un aporte importante para el desarrollo de la problematica que se
tiene como tema de investigacion o el mejor entendimiento del mismo.

El capitulo 111 nos muestra el MARCO METODOLOGICO, basado en la utilizacion de técnicas
y procedimientos empleados por el autor para la recoleccion de informacion, forma de procesar
informacién y seguido a este analizar e interpretar los resultados en el desarrollo de la
investigacion.

El capitulo IV denominado como RESULTADOS, es aqui donde se expone toda la informacién
recolectada a través de una tabulacion de datos por medio de encuesta y entrevistas en base al
puesto de trabajo, condiciones de maquinas, condiciones de ambiente laboral, utilizacién de
herramientas, etc., para luego analizar e interpretar mediante graficas los resultados que se
necesitan para cumplir con el propdsito de este trabajo investigativo continuando tenemos las
CONCLUSIONES, basados en proyectar el problema investigativo de manera clara y
especifica, es decir se presentan las deducciones a las que llego el autor durante el desarrollo
del proyecto, seguido a este tenemos las RECOMENDACIONES aqui se proporciona
sugerencias para mejorar la formula de estudio.



CAPITULO 1

EL PROBLEMA.
1.1 Antecedentes.

La presente empresa dedicada a la produccion continua de envases plasticos que se orienta a
cubrir con requerimientos y necesidades en los sectores industrializados cuenta con mas de 25
afios en la competitividad local ubicada en la parte céntrica del canto Durén, provincia de
Guayaquil Ecuador, esta presenta un alto indice de accidentabilidad referente a los riesgos
mecanicos en la cual afectan directamente en los indicadores proactivos del departamento de
seguridad industrial.

Podemos mencionar que todos aquellos riesgos mecanicos estan asociados con las operaciones
diarias en la utilizacion de maquinas, herramientas cortantes, uso de materiales, uso de materia
prima, manipulacion de bandas transportadoras, etc., asi 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 dotacion de equipos de proteccién personal, por ende
este no hace uso el colaborador en su jornada diaria.

Mediante grafica se mostrara el comparativo de las partes del cuerpo afectadas por motivos los
accidentes ocurridos en el afio 2021.

Figura 1. Comparativo del indice de lesiones por parte del cuerpo afio 2021
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Elaborado por el investigador.

A continuacion, se desarrolla un esquema, arbol causa, problema, efecto a fin de determinar
variantes que inciden en la problematica expuestas.



Figura 2. Arbol de problemas
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1.2 Importanciay alcances.

Segun la normativa 1SO 45001: afio 2018 primera edicion, establece que una organizacion 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
promocion y proteccion de su salud fisica 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 Capitulo
VI articulo 50 de la prevenciéon de riesgos en el trabajo del afio 2011 resuelve que, las empresas
sujetas al régimen de regulacion y control del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
deberan cumplir las normas dictadas en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo y medidas
de prevencion de riesgos del trabajo establecidas en la Constitucion de la Republica, convenios
y tratados internacionales, Ley de Seguridad Social, Cddigo del Trabajo, reglamentos y
disposiciones de prevencion y de auditoria 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 identificacion 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 desesperacion en los jefes que deben
cubrir con la elaboracion de los envases esto llevan a tomar decisiones a los jefes de llevar
trabajadores de otras areas para cubrir los puestos faltantes, estos nuevos trabajadores no tienen
conocimientos en las operaciones y tampoco le brindan la suficientes capacitaciones del manejo
de méaquinas ni de herramientas por lo que estos nuevos trabajadores estan sujetos a nuevos
accidentes, creando una pérdida de produccion, pérdidas econdmicas y ausencia de personal.

Por lo tanto, en la intervencion del desarrollo nos basamos en las diferentes normativas vigentes
de la seguridad y salud en el trabajo, a esta tomar como base y guia con el fin de evaluar los
niveles de riesgos, fallos, falencias, y amenazas inminentes a las que se enfrentan los
trabajadores dia a dia en sus puestos de trabajo, por tal razon se adoptan sistemas de gestion y
se crea lineamientos y medidas preventivas utilizando diferentes recursos, como las
inspecciones de areas, entrevistas a colaboradores, matriz de identificacion 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 desempefio.

Una vez ya alcanzado lo requerido se podra dar seguimiento a este nuevo sistema, con la
facilidad de brindar soluciones inmediatas en conjuntos con las medidas de control establecidas.



1.2.1 Beneficiarios.

Partiendo de este proyecto técnico el principal beneficiario es el autor, quien realiza este trabajo
investigativo, a este obtiene el titulo de Ingeniero Industrial, hace uso de todos aquellos
conocimientos adquiridos dentro del periodo universitario educativo que contemplan 5 afos.

El segundo beneficiario y como recurso muy importante dentro de la empresa es el trabajador,
ya que, por medio del programa de prevencion, la incidencia de accidentabilidad se reducira en
gran escala, considerando que sin ellos no seria posible tener una produccion continua.

El tercer beneficiario serd la empresa porque gana un buen ambiente laboral, seguro antes
accidentes, sin ausentismo ni bajo rendimiento, donde la produccion reflejaria estabilidad.

Y como cuarto beneficiario tenemos al pais, ya que bajaria la estadistica general del indice de
accidentes teniendo menos afectados por lesiones y reduciendo el presupuesto asignados a los
hospitales médicos que brindan la atencion al trabajador por medio del IESS (Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social).

1.3 Delimitacion.
1.3.1 Delimitacion espacial.

La presente investigacion se elabora dentro de las extensiones fisicas de la planta productiva de
envases plasticos, teniendo como objetivo cumplir con las normativas asociadas con la
seguridad al trabajador, mejorar los procesos y disminuirlas las incidencias de los riesgos
mecanicos, por lo consiguiente buscar la permanencia en el mercado tener la satisfaccion de
todos nuestros clientes, promoviendo la innovacion de los productos.

1.3.2 Delimitacion temporal.

Para el desarrollo del presente proyecto técnico contemplan un periodo de 5 meses, dando inicio
luego de la aprobacion del tema por el consejo de carrera hasta la entrega final de la
documentacion, mismo que se comprende del mes de noviembre del 2021 a abril del 2022.

1.3.3 Delimitacién académica.

A continuacidn, 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.

e Técnicas de investigacion.



e Proceso de manufactura.

e Probabilidad y estadisticas.

¢ Investigacion operativa.

e Seguridad e higiene industrial.
e Legislacion laboral y societaria.
e Supervision industrial.

1.4 Formulacion del problema.

¢Los riesgos mecénicos son la principal causa de los accidentes en la empresa productora de
envases plasticos?

¢ Es posible minimizar el impacto negativo de los riesgos mecanicos en los colaboradores de la
empresa, mediante el analisis de las condiciones de trabajo en el area de produccion?

1.5 Objetivos.

Mediante los siguientes objetivos propuestos, a razdn de recopilar toda informacion 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 prevencidn e incidencias de accidentes.

1.5.1 Objetivo general.

Disefar un plan de accién para prevencion de los riesgos laborales en la planta de produccion
de envases plasticos, a traves del analisis de los factores de riesgos mecanicos, y aplicando la
norma ISO 45001, a fin de reducir el indice de accidentabilidad y evitar accidentes a los que
estan expuestos los trabajadores.

1.5.2 Objetivos especificos.

o Identificar las variables que inciden en los riesgos mecanicos dentro de la fabricacién
de los envases plasticos.

e Evaluar los principales riesgos existentes que deben controlarse.

e Identificar la necesidad de los equipos de proteccion personal respecto a los riesgos
mecanicos presentes dentro del proceso productivo.

e Disefiar un programa que sirva para mejorar las condiciones inseguras dentro de los
riesgos mecanicos para prevenir accidentes.



CAPITULO 2

MARCO TEORICO

En este capitulo se presenta la informacion recaudada desde fuentes como tesis, articulos, libros
en base a la tematica del problema de investigacion, asimismo se toma informacion de
normativas y leyes vigentes asociados a los diferentes conceptos que fundamentan este capitulo
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 méas de la mitad de la poblacion se encuentra sujeta a cualquier actividad
laboral, lo que implica su exposicion directa a los riesgos de trabajo en industrias 0 empleos
inadecuados. A nivel macro, las enfermedades laborales tienen incidencias desfavorables para
la organizacion, la sociedad, asi como para la familia del afectado; ya que dicho padecimiento
se ve reflejado en su baja productividad, los gastos econdmicos generados por la atencion
médica, la hospitalizacion, las compensaciones salariales y el suministro de medicamentos, que
en su gran mayoria pudieron ser evitados a traves de los planes de intervenciones de riesgos
laborales. (Proafio, JEM, Malta, CJIM, Agama, EAC, & Vinueza, SAB 2017).

2.1 Definiciones.

Los conceptos que se enlista a continuacion en temas generales de la seguridad y salud
ocupacional, serdn de base fundamental en el desarrollo del plan de accion para prevenir los
riesgos laborales en la planta de produccion de envases plasticos.

2.1.1. Seguridad Industrial.

La seguridad industrial es un area en la que se trata de reducir los riesgos a los que estan
expuestos los trabajadores en las industrias. Puesto a que las actividades de las industrias son
peligrosas si no se manejan con precaucion. La mayoria 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 ocurrid el accidente.

La seguridad industrial tiene como objetivo proteger a los trabajadores (por ejemplo, laempresa
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 especifica las prevenciones y riesgos que se deben
tomar en cuenta cuando se trabaja en instalaciones frigorifica, electricidad, combustibles
gaseosos, etc. Por otro lado, en la seguridad industrial es imposible decir que nunca se producira
algun tipo de accidente. De todos modos, la mision de la seguridad industrial es prevenir
cualquier siniestro. (Cellan Reyes, O. J. 2021).



Extendiendo especificamente el concepto de seguridad industrial, se menciona que es un campo
multidisciplinario dedicado a la investigacion y valoracién, 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 gestion.

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

Los sistemas de gestion se utilizan habitualmente en los procesos de toma de decisiones
comerciales y, de forma inadvertida, en la vida cotidiana, ya sea en la adquisicion de equipos,
en el desarrollo de las actividades de la empresa o simplemente en la eleccién de un nuevo
mobiliario. Los sistemas de gestion 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 gestion 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 areas de mejora. Es
capaz de ajustarse a los cambios en las operaciones de la organizacién y a los requisitos legales
y debe ser capaz de hacerlo. (Paucar, 2022)

Por lo tanto, el sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo fomenta e impulsa un
ambiente seguro, estable, saludable y vital para desarrollar las actividades laborales, a razén 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 legislacion
obteniendo la reduccion del potencial en las ocurrencias de los accidentes.

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

Para garantizar el exito mediante el sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo
dentro de una organizacion se debe considerar cierta informacion relevantes y medios
necesarios como también depender de diversos factores que se mencionan a continuacion.

o Actividad econdmica del establecimiento.

o Tamafio geografico y nimeros de trabajadores.

e Alcance del SGSST

e Requerimientos legales.

« Riesgos asociados para la seguridad y salud en el trabajo.
« Control medico respecto a las actividades de exposicion.

Mediante el ciclo de Deming, el cual esta proyectado a ser un sistema que evalua 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) ser& enfocado a este proceso del sistema de gestion de la seguridad y
la salud en el trabajo.

b)

d)

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 politica de la SST de la
organizacion;

Hacer: implementar los procesos segun lo planificado;

Verificar: hacer el seguimiento y la medicion de las actividades y los procesos respecto
a la politica y los objetivos de la SST, e informar sobre los resultados;

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de la SST para
alcanzar los resultados previstos. (ISO 45001, 2018).

Figura 3. Ciclo de Deming
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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 gestion
de la seguridad y salud en el trabajo (SGSST), a fin que las organizaciones brinden lugares de
trabajo seguros y saludables.

Asi también se encarga de prevenir lesiones prematuras, eliminar los peligros y minimizar los
riesgos dentro del entorno en el que se desemperia el trabajador.

La Norma ISO 45001 publicada en el mes de marzo del afio 2018, reemplaza la norma
internacional OHSAS 18001.

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

Tabla 1. Beneficios de la Norma ISO 45001:2018

Beneficios de la Norma 1SO 45001:2018

Mejora continua de Aporte de un modelo simple para el desarrollo progresivo del control
las condiciones de de los riesgos y peligros para la salud de los trabajadores.

trabajo . . .
Instrumento ideal para tratar las preocupaciones que a mediano y

largo plazo conduzca a la reduccion del absentismo laboral, asi como
la identificacion de las fuentes de las lesiones o accidentes de trabajo.

Mejora  en la Fomenta la responsabilidad en temas de salud y seguridad como parte
relacibn con los principal del plan general de la organizacion.

empleados i .
Crea buen ambiente y demuestra el compromiso con los empleados,

con la finalidad de crear una organizacional cultural que promueve la
participacién activa.

Mejora la imagen El llevar a cabo este tipo de normas generan una mayor aceptacion y
corporativa reconocimiento por parte de los entes reguladores pablicos y privados.

Ayuda con la reduccion 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 mas facilidad los peligros y riesgos.

Asegura que se cumpla la legislacion vigente a nivel mundial.

Fuete: 1SO 45001:2018
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2.1.4. Caracteristicas 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 politicas y acciones que se han ejecutado en este campo. Uno de los problemas
actuales se encuentra en el sistema de informacidn, razon por la cual no es posible tener una
vision integral y actualizada de las condiciones de trabajo y salud de la poblacion trabajadora
ecuatoriana.

De acuerdo con lo presentado por el Directorio de Empresas y Establecimientos, en el 2017
existio 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 pequefias empresas
y el 17% medianas empresas; es decir el 38% de trabajadores esta concentrado en las grandes
empresas, sin embargo las micro, pequefias y medianas empresas, con el 62%, son las que
generan mayor numero de empleo en el pais, lo que abre la inquietud sobre las prestaciones
brindadas para este grupo de trabajadores en relacion a la exposicion a factores de riesgo
laboral. (Ver figura 4). (Ministerio de Salud Pablica del Ecuador, 2019)

Figura 4. Porcentaje de trabajadores segun tamario de la empresa.
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Medianas empresas

Elaborador por el investigador.

2.1.5 Peligro.
Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro a la salud. (1ISO 45001, 2018).
2.1.6 Riesgos.

Se determina riesgo a las probabilidades de que un elemento material, sustancia o fendmeno
ocasione perturbaciones o trastornos a la salud o integridad fisica del trabajador, como también
a materiales y equipos.
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2.1.7 Factores de riesgo.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (1.E.S.S) en su reglamento del seguro general de
riesgos del trabajo en la resolucion C.D. No. 513, se consideran factores de riesgos especificos
que entrafan el riesgo de enfermedad profesional u ocupacional, y que ocasionan efectos a los
asegurados, los siguientes: quimico, fisico, bioldgico, ergonémico y psicosocial. (IESS, 2017)

2.1.8 Riesgo quimico.

Son los componentes o sustancias quimicas que por el tiempo de exposicion o por el contacto
con el organismo pueden causar dafios en la salud de la persona. (Jurado, 2018).

2.1.9 Riesgo fisico.

Son los factores ambientales fisicos o medio ambiente que afectan al trabajador como la
temperatura, ruido, vibraciones, humedad, iluminacién 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 bioldgico.

Es la presencia de hongos, virus, bacterias, parasitos que estan presentes en los puestos de
trabajo que pueden originar intoxicaciones, enfermedades y mal estar en el personal. (Jurado,
2018).

2.1.11 Riesgo ergonémico.

Son aquellos riesgos que se han generado a causa de la interaccion del trabajador con su puesto
de trabajo y cuando las actividades presentan movimientos, posturas o acciones que puedan ser
causa de dafio en la salud. (Moran, 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 organizacion, el contenido del trabajo y la ejecucion de la tarea,
los cuales tienen la capacidad de afectar, en forma negativa, el bienestar y la salud (fisica,
psiquica y/o social) del trabajador y sus condiciones de trabajo. (Gutierrez, 2020)

2.1.13 Riesgos mecanicos.

Un riesgo mecanico es aquel que puede producirse en toda operacion que implique
manipulacion de maquinas, equipos y herramientas manuales o a motor (fresadoras, lijadoras,
tornos, taladros, etc.), y en caso de no ser controlado adecuadamente, puede producir lesiones
corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes por objetos
desprendidos o proyectados, atrapamientos, aplastamientos, quemaduras, etc. (Ludefia, 2017)
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También se considera peligro mecénico a las condiciones y partes de maquinas que por su
naturaleza cuenta con engranes, ejes, aristas cortantes, cigiiefiales, etc., dado por su ubicacion
y tarea, se relaciona directamente a la zona de atrapamiento; habitualmente las maquinas tienen
sectores de flujos de energias, sea esta (energia cinética) que da movimiento y velocidad a los
cuerpos, es decir mientras mas velocidad se genere mas energia se tendra; (energia eléctrica)
es la diferencia de potencia a través de dos puntos lo que proporciona una corriente eléctrica 'y
nos permite que la maquina se enciendan y haya mecanismo; (energia neumatica) es una técnica
encargada de usar aire comprimido como medio de trasferencia de energia base y poner en
marcha mecanismo; (masa potencial) denominada por tener estabilidad con respecto a su masa,
por lo tanto las fuerzas actGan al interior de un cuerpo.

Los riesgos mecéanicos presentan una estructura basica que determinan los diferentes peligros
dentro de las actividades desarrolladas por un trabajador, a continuacion, se enlistan los
siguientes:

e Peligro de cizallamiento: basicamente la afectacion que genera esta, es corte o
amputacion 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.

e Peligro de atrapamiento o de arrastre: en la mayoria 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 transmisién, 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 razén de peligro.
Las partes del cuerpo que se exponen mas al riesgo de atrapamiento son las manos y
cabello.

e 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 estatico. Este riesgo afecta principalmente a las personas que ayudan a las
operaciones de enganche, quedando atrapados entre la maquinas o pared. También
suelen resultar lesionado los dedos y manos. (Universidad Carlos 111 de Madrid, 2020)

e De sdlidos: en ciertas ocasiones por descuido de los mecanicos de lineas dejan olvidado
herramientas o desajustados pernos dentro de las maquinas, también suele pasar con
operarios que dejan ingresan objetos extrafios a las maquinas como madera, piedras,
entre otros, que en su mecanismo estos son lanzados con gran velocidad al exterior y
podrian golpear a los trabajadores.
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De liquidos: en las maquinas con mayor frecuencia se presenta la proyeccion de fluidos
a presion, estos se ocasionan en los sistemas hidraulicos y son capaz de producir
guemaduras. Se recomienda tener un programa de mantenimiento preventivo con la
finalidad de evitar dafios por averios y evitar afectaciones a la salud.

Peligro de corte o seccionamiento: estos suceden en reiteradas ocasiones y con
frecuencia debido a los mecanismos maéviles de maquinas o herramientas usadas en las
tareas.

Peligro de impacto: ocasionados mediante el uso de herramienta o equipos moviles o
inmoviles, tales como el cincel, martillos, etc.

Peligro de perforacion o de punzonamiento: estos suceden dentro de la manipulacion de
herramientas manuales, como destornilladores, alicates, taladros, etc.

Peligro de friccion o de abrasion: ocasionada por el rozamiento con las partes méviles
de méquinas.

Los resguardos y dispositivos de seguridad son componentes fundamentales de una maquina
que se proyecta a veneficio y en garantizar la proteccion por medio de una barrera material en
forma de compuerta, carcasa, cubiertas, pantalla, etc., que se deben considerar como principal
medida de proteccion a fin de controlar los peligros mecanicos en las maquinas, este nos ayuda
a que el operario se les dificulte el acceso a las zonas de peligro.

Proteccion de compuerta: se considera una proteccion que cubre el &rea de operacion en
maquinas, dado que si en aquel proceso no se sierran las compuertas las maquinas no
inicia la marcha.

Proteccion 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 operacion 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.

Proteccion por barrera: este medio de proteccion se caracteriza por interrumpir el
contacto directo entre el trabajador y el area de operacion de una maquina por medio de
una baranda o barrera.

Proteccion o resguardo mavil: estos son aquellos que estan unidos a elementos fijos

tales como bisagras, bastidores y guia de deslizamiento que en la mayoria de los casos
se activan sin la necesidad de emplear alguna herramienta. Y tiene como finalidad evitar
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que una proyeccion salga al exterior, reteniendo fragmentos, piezas como también
sustancias peligrosas sea este refrigerante, gases, polvo, vapores, entre otros.

Proteccion mediante resguardos en transmision 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 continuacion, se detallan la clasificacion 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 fijacion mediante pernos, tornillos, etc., imposibilitando el movimiento o retiro sin
que se haga uso de herramientas disponibles.

Resguardos moviles: 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 asi
respaldar la eficacia de proteccion mediante dispositivos de enclavamiento.

Resguardos regulables: es aquel resguardo que se lo identifica por ser fijo o moévil 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 proteccion.

Se deben determinar las distancias de seguridad para impedir que se alcancen zonas peligrosas
con los miembros superiores.
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Figura 5. Identificacién de zonas peligros, segun altura.

R

Fuente: NTP 552. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos

Las normas establecen que, cuando el riesgo en la zona peligrosa es bajo (las posibles lesiones
son de caracter leve, en general lesiones reversibles), se considera protegida por ubicacion
(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 dafios irreversibles), se considera protegida
por ubicacion (alejamiento) toda zona peligrosa situada por encima de 2,70 m. (NTP 552, 2010)

Figura 6. Punto de peligro.

Punto de peligro

Fuente: NTP 552. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos
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Para dimensionar la proteccion cuando el elemento peligroso estd 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 sitla normalmente), se valoran conjuntamente tres pardmetros que influyen en el
alcance por encima de una estructura de proteccion

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 obstaculo.

Tabla 2. Dimensionamiento de resguardos

Parte del brazo Distancia Representacion
de seguridad (mm)

Mano desde la raiz > 130
de los dedos a la punta

Mano desde la mufieca hasta

la punta de los dedos
> 230

ds

Brazo desde la axila

a la punta de los dedos > 850 \
ds

Fuente: NTP 552. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos

Brazo desde el codo > 550
hasta la punta de los dedos ds
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Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance a través de aberturas en la

proteccion

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

Parte del
cuerpo

RENDIJAS
Paralelas Cuadradas Circulares
Tamario de | [T —— | T T | HHHH
la abertura == - -
a a a 1
- T Tt
| NS $4441
DISTANCIA DE SEGURIDAD ds (mm)
I
- | g | ——
Punta del \gf/\ *gf/* |
dedo ] ' !
(1@ falange) [ 1 \ [
4<a =6 — l—ds —» —ds — —ds
>10 ‘ >5 ‘ >5
Dedo hasta L
laraiz
12<a > - s s
20 > 120 > 120 > 120
Mano
hasta el
pulpejo ‘
20<a> feemm ds —| Lo dS —» !o—ds—q‘
30
> 850* > 120 >120
Brazo ,
hasta la
axila | i i
ds ——— I ds ¢ ds
40<az=>
120
> 850 > 850 > 850

Fuente: NTP 552. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos
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Tabla 3.1. Dimensionamiento de resguardos con el dedo, pie y pierna.

Parte del
cuerpo

RENDIJAS
Paralelas | Cuadradas | Circulares
Tamafiode| a a EN000(
la abertura | — L t u +44
(mm) j——— gEEEse L
DISTANCIA DE SEGURIDAD ds (mm)
/\Q{}</ ~
{ \
Dedo 1
15<a< —ffe—as e as
3 >80 >25
Pie
35<a< ds—| g
60
> 180 >80
Pierna
hasta i )
rodilla
80<a< —— i
95 > 1100* > 650
Toda la g g
pierna - ds ——] . ds ——|
180<a < .
240 Inadmisible > 1100

Fuente: NTP 552. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos
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Tabla 4. Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance por debajo de las
estructuras de proteccion.

Suelo de apoyo
del operario.

by Articulacion
de la cadera b)

c) Resguardo

il f
. . a) h) h) a) a) h)
h)  Distancia | \ 4 | 4@ i N |
entre el reborde
inferior del ds ds fe— — 4

resguardo y el

suelo
Distancia DISTANCIA DE SEGURIDAD ds
Entre el (m)
reborde
inferior del CASO 1 CASO 2 CASO 3
resguardo y el
suelo
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. Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos

2.1.14 Accidente.

Es todo suceso imprevisto y repentino que causa al trabajador lesion corporal o perturbacion
funcional, una incapacidad, o la muerte inmediata o posterior, con ocasion 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 algun dafio al trabajador, pero si lo podia
haber generado si las condiciones o entorno hubiera sido diferentes.

2.1.17 Equipos de proteccion 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 continuacion
se detallan los equipos de proteccion individual principal a usar en toda actividad
industrializada.

e Proteccion de la cabeza: el principal equipo de proteccion para esta parte del cuerpo es
el caso, el cual esta compuesto por un armazon y un arnés, este esta destinado a proteger
la parte superior de la cabeza contra caidas de objetos y su principal funcion es absorber
la energia del impacto.

e Proteccion auditiva: aqui se debe usar proteccién ante el ruido, hay varios tipos de
proteccion, tapones auditivos, orejeras tipo diadema y orejeras ajustables a cascos.

e Proteccion de los ojos: la proteccion ocular sera mediante el uso de gafas, monogafas y
pantalla faciales asi evitar el ingreso de particulas a los ojos, habitualmente se presentan
proyeccion en las operaciones torneado, fresado, entre otros, a estos se lo denomina
arranque de viruta. De igual manera el proceso de soldadura lleva una proteccién
especial para evitar que el arco generado en el contacto electrodo y material afecte a los
0j0s ya que este proceso crea también una radiacion.

e Proteccion de las manos: los principales riesgos que se presentan son a temperaturas
altas o frias del hecho de manipular objetos o producto de una determinada produccion
por lo que se debe usar guantes de temperatura. Asi mismo en otra actividad se debe
usar guantes de manipulacién que tengan resistencia tanto al corte, resistencia a la
abrasion y resistencia al desgarro.

e Proteccidn de los pies: en todas operaciones que impligue trabajos de industrializados
se debe usar calzados o botas de seguridad.

e Protecciodn del tronco: basicamente en las operaciones de soldadura se debe usar mangas

y delantales o mandiles de cuero con la finalidad de proteger ante las temperaturas o
radiacion que se presentan.
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2.2 Mareco legislativo.

En el Ecuador, los estatutos relacionados a la seguridad y salud en el trabajado han tomado
formay 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 guia mediante la ley ecuatoriana que contempla la gestion de
seguridad y salud en el trabajo.

Tabla 5. Legislacion Ecuatoriana para la gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Nomenclaturas

C.R.E. Constitucién de la Republica del Ecuador

D-584 Decisién 584.

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

R-957 Resolucion 957.

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en
el Trabajo

C.T. Cadigo 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 Resolucion N° 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 1ISO 26000 — 6.4.6.2 vs Referencial Legal de Ecuador

24



ISO 26000 - 6.4.6.2

REFERENCIA LEGAL

1. Comprender y aplicar principios de
gestion de la salud y la seguridad,
incluyendo la jerarquia de controles:
eliminacion, sustitucion, controles de
ingenieria, controles administrativos,
procedimientos laborales y equipos
proteccion personal.

- D-584. CAPITULO lII. Articulo 11.

- C.D.-513. CAPITULO XI, Articulo 53.

2. Desarrollar, implementar vy
mantener una politica de salud y
seguridad ocupacional basada en el
principio de que normas solidas en
materia de salud y seguridad y el
desempefio de la organizacion se
apoyan y refuerzan mutuamente.

- C.RE. CONSTITUCION DEL
REPUBLICA DEL ECUADOR,
Articulo 326. Numeral 5.

- D-584. CAPITULO IIl. Articulo 11
Literal a.

- R-957. CAPITULO I, Articulo 1,
Literal a.1.

3. Analizar y controlar los riesgos
para la salud y la seguridad derivados
de sus actividades.

- D-584. CAPITULO III. Articulo 11.
Literal b) y c)

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

- R-957. Articulo 1, Literal b).

- C.D.-513. CAPITULO Xl, Articulo 53
literal a),b), ), d). Articulo 55..

4. Comunicar la exigencia que
establece que los trabajadores
deberian seguir todas las préacticas de
seguridad en todo momento Yy
asegurarse de que los trabajadores
siguen los procedimientos adecuados.

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

- D.E.-2393. Articulo 13.

5. Proporcionar el equipo de
seguridad necesario, incluyendo el
equipo de proteccion personal, para la
prevencion de lesiones, enfermedades

- D-584. Articulo 11, literal c)

- D.E.-2393. Titulo VI: Proteccion
Personal. Articulos 176, 177, 178,
179, 180, 181, 182, 183.
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y accidentes laborales, asi 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. Articulo 7, Literal f);
Articulo 11, Literal g)

- D.E.-2393. Articulo 15 Literal d)

- C.D.-513. CAPITULO XI, Articulos
16, 46, 56.

7. Abordar las maneras especificas 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,
0 a trabajadores en circunstancias
concretas, como, por ejemplo, las
personas con discapacidad, los
trabajadores sin experiencia o los
jévenes.

- C.R.E. CONSTITUCION DEL
REPUBLICA DEL ECUADOR,
Articulos 329, 330, 331.

- D-584. Articulos 18, 25, 26, 27, 28, 29
- C.T. CAPITULO VII. Articulos 134 y
138

- A-1404. CAPITULO IV Atrticulo

11 Numeral, Literal c)

- A.M.- 398 VIH-SIDA

8. Proporcionar proteccién equitativa
en salud y seguridad a trabajadores de
tiempo parcial y temporales, asi como
a los trabajadores subcontratados;

- C.R.E. CONSTITUCION DE LA
REPUBLICA  DEL ECUADOR,
Acrticulo 326. Numeral 5.

- D-584. Articulos 18, 19, 20, 21.

- D.E.-2393. Articulos 11y 12.

9. Esforzarse por eliminar los riesgos
psicosociales en el lugar de trabajo
que contribuyen o provocan estrés y
enfermedades.

- C.R.E. CONSTITUCION DE LA
REPUBLICA DEL ECUADOR,
Articulo 331.

- A-1404. CAPITULO IV Atrt.

11, Numeral, Literal c)

10. Proporcionar la formacion
adecuada en todos los aspectos
pertinentes a todo el personal.

- D-584. Art. 11 literal h), 1) Art. 18, 19,
20y 23.
- A.M.- 398 VIH-SIDA

11. Respetar el principio de que las
medidas de salud y seguridad en el
lugar de trabajo no deberian
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
participacion de los trabajadores
afectados y reconocer y respetar los
derechos de los trabajadores a:

 obtener informacién completa y
precisa, en el momento oportuno,
concerniente a los riesgos de salud y
seguridad y de las mejores précticas
de empleadas para hacer frente a
€s0s 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 vy
empleadores, asi como de otras que
tengan conocimiento del tema;

e Informar a las autoridades
competentes sobre asuntos de salud y
seguridad;

» Participar en decisiones vy
actividades relacionadas con la salud
y la seguridad, incluyendo Ia
investigaciobn  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. Articulos 13y 14.
D.E.-2393. Articulo 14.

Unidad De Seguridad y Salud

D.E.-2393. Articulo 15,

Numeral 1.

D-584. CAPITULO Ill,

Articulo 11, Literal a).
Servicio Médico Permanente

C.T. Articulo 430, Numeral 2.
-D.E.-2393. Articulo 16.
- A-1404.

Reglamento Interno de Seguridad vy
Salud en el Trabajo

C.T. Articulo 434.

Plan Minimo De Seguridad Y Salud
D-584. CAPITULO llI,
Avrticulo 11.

MAPA DE RIESGOS

D-584. CAPITULO
Articulo 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 Teoria sustantiva.

El propésito de este trabajo es estudiar los factores de riesgos mecanicos, estos estan vinculados
con las condiciones o entornos de trabajo, operacion de maquinas, equipos, herramientas por lo
que daria lugar a lesiones al trabajador o dafios materiales provocados por golpes, cortes,
atrapamiento, entre otros. A continuacion, se sustenta mediante el decreto ejecutivo 2393 del
Reglamento de Seguridad y Salud en los trabajadores un segundo factor importante que esta
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 horay trabajador sera por lo menos de 30 metros cubicos, salvo que se
efectle una renovacion 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 regularan los periodos de actividad,
de conformidad al (TGBH), indice de temperatura de Globo y Bulbo Himedo, cargas de trabajo
(liviana, moderada, pesada), conforme al siguiente cuadro:

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

Hamedo (TGBH)
LIVIANA MODERADA | PESADA
TIPO DE TRABAJO Inferior a 200 | De 200 a 350 | Igual o mayor

Kcal/hora Kcal/hora 350 kcal/hora
Trabajo continuo TGBH =30.0 | TGBH =26.7 | TGBH =25.0
75% trabajo 25% descanso cada | TGBH =30.6 | TGBH =28.0 | TGBH =25.9
hora.
50% trabajo, 50% descanso, | TGBH =314 | TGBH=29.4 | TGBH =27.9
cada hora.
25% trabajo, 75% descanso, | TGBH =32.2 | TGBH=31.1 | TGBH =30.0
cada hora.

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 limite maximo de presion sonora el
de 85 decibeles escala A del sonémetro, 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 regulacion
o de vigilancia, concentracién o calculo, no excederan 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 posicion lenta, que se permitirdn, estaran relacionados con
el tiempo de exposicion segln la siguiente tabla:

Tabla 8. Nivel sonoro.

Nivel sonoro Tiempo de exposicion

por jornada / hora
/dB (A-lento)

85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 0.125

Fuente: Decreto ejecutivo 2393

2.3.4 lluminacion.

La norma establece en el Art. 56, numeral 1. Todos los lugares de trabajo y transito deberan
estar dotados de suficiente iluminacion natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar
sus labores con seguridad y sin dafio para los 0jos.

Los niveles minimos de iluminacion se calcularan en base a la siguiente tabla:
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Tabla 9. Niveles de iluminacion minima para trabajos especificos y similares

lluminacion Minima

Actividades

20 luxes

Pasillos, patios y lugares de paso.

50 luxes

Operaciones en las que la distincion no sea
esencial como manejo de materias, desechos de
mercancias, embalaje, servicios higiénicos.

100 luxes

Cuando sea necesaria una ligera distincion de
detalles como: fabricacion de productos de hierro
y acero, taller de textiles y de industria
manufacturera, salas de maquinas y calderos,
ascensores.

200 luxes

Si es esencial una distincibn moderada de
detalles,tales como: talleres de metal mecanica,
costura, industria de conserva, imprentas.

300 luxes

Siempre que sea esencial la distincion media de
detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura
a pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia.

500 luxes

Trabajos en que sea indispensable una fina

distincion de detalles, bajo
condiciones de contraste, tales como:

correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

1000 luxes

Trabajos en que exijan una distincién
extremadamente fina o bajo condiciones de
contraste dificiles, tales como: trabajos con
colores o artisticos, inspeccion delicada, montajes
de precision electronicos, relojeria.

Fuente: Decreto ejecutivo 2393
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CAPITULO 3

MARCO METODOLOGICO.

3.1 Metodologia.

Mediante esta investigacion se establecen métodos para diagnosticar las incidencias de los
riegos mecanicos, derivados de un minucioso estudio de campo haciendo uso la observacion,
recopilacion de datos a través de encuestas y el debido procesamiento de la resefia para luego
obtener los resultados. Aqui también se analiza el problema expuesto, esto nos ayuda a percibir
los hallazgos para dar inicio a la solucién.

3.2 Métodos.

El principal método utilizado en la investigacidn para el desarrollo del presente estudio es de
modelo analitico, ya que este consiste en analizar las causas, efectos y naturaleza de la
problematica. Mientras tanto los demas métodos que se detallan a continuacion nos facultan
sustentar informacidn especifica 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 especificas.

3.2.3 Meétodo de andlisis.

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

3.2.4 Método de sintesis.

Este se encarga de unir aquellas elementos o informacion relevante a razon de explicar en
base de las causas se originan los peligros.
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3.2.5 Meétodo estadistico.

Este consiste en ejecutar ciertos procesos para conseguir datos cuantitativos y cualitativos
de un sistema de investigacion, de tal manera nos faculta determinar los resultados en base
a encuestas y se proyecta de forma gréfica o numérica para una facil interpretacion.

3.2.6 Meétodo empirico.

Este también es considerado como importante dentro del desarrollo de la investigacion, por
la que se observa y contemplan todas aquellas variables de riesgos con mayor amplitud y
de forma directa con la finalidad de recolectar informacion de campo.

3.3 Técnicas.

Desarrollar este trabajo investigativo mediante el uso de técnicas corrobora de manera esencial,
destinado este a ser un proceso metodico ya que permite recibir muchos datos de forma
ordenada cuyo objetivo es resolver y darles soluciones a preguntas mediante el analisis de
informacidén. A continuacion, se mencionan las técnicas utilizadas para el actual estudio.

3.3.1 Técnica de encuesta.

En este apartado se establecen cuestionarios para recopilar informacion por medio de la
resolucion de preguntas asignadas a nuestra poblacion, para luego analizar aquellos datos
mediante gréaficas.

3.3.2 Técnicas de observacion.

Se realiza inspeccion en el area que se lleva a cabo la problematica 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 panoramica para el estudio de nuestra investigacion.
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Tabla 10. Descripcion de la informacion.

Preguntas basicas

Informacion Detallada

¢Con que objetivo?

Verificar los Objetivos de la Investigacion
y las Hipdtesis

Personas/Objeto utilizado

Personal operativo de la
productora de envases plasticos.

empresa

Investigador

Joel Javier Quiroz Mita

Cuando

Desde noviembre 2021 hasta abril 2022

Lugar

Provincia de Guayas

Técnicas utilizadas

Encuesta, Observacion.

Estado

Ambiente de trabajo amigable

3.4 Diagnostico.

Elaborador por el investigador.

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

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

influyentes de los peligros tanto, asi como la naturaleza de antigliedad de los mismos.

e EIl desconocimiento de normativas de seguridad pueden ser objeto de accidente, lo que
se delinea a ejecutar es capacitar al personal.

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

capacitaciones.

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

accidentes de los riesgos mecanicos ayudan a proponer medidas preventivas a razén de
disminuir los riesgos y peligros dentro de la empresa productora de envases plasticos.
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3.5 Poblacién y Muestra.

3.5.1 Poblacion.
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
investigacion la organizacion cuenta con una poblacion laboral de 254 trabajadores.

Tabla 11. Poblacion laboral de la empresa productora de envases plasticos.

Distribucion de la poblacion

Area # Trabajadores %

Planta 176 69.30 %
(Produccidn)
Administrativo 41 16.14 %
Mantenimiento 12 4.72 %
Comedor 10 3.94 %
Seguridad 9 3.54 %
Servicios 6 2.36 %
generales

Total 254 100 %

Elaborador por el investigador.

3.5.2 Muestra.

Se utiliza el muestreo de poblacion finita, el cual consta de extraer un cierto porcentaje de
poblacién del universo mediante la aplicacion de la formula expuesta a continuacién, a fin de
obtener resultados, datos e informacidn relevantes de la muestra por medio de la formulacion
de preguntas o encuestas.
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Esta establecido que el nivel de confianza (Z), en cuanto méas confianza se desee en una
investigacion mayor namero de individuo se necesitara, este sera determinado con respecto al
interés del investigador, en la tabla siguiente se muestra los valores mas frecuentes utilizados.

Tabla 12. Valores de niveles de confianza mas utilizados.

% Error Nivel de Valor Z calculado
confianza en tablas
1 99 % 2.58
S 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 area de la curva normal.

Tabla 13. Tablas precisiones absolutas.

% Valore
90 0.1
95 0.05
99 0.001

Elaborador por el investigador.
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Donde:

n = tamafo de la muestra.

N (tamafio de la poblacion) = 254

Z (nivel de confianza deseada) = 1.96

p (proporcion de la poblacidn de referencia) = 5% que es igual a 0.05

g (proporcién de la poblacion sin efecto de estudio equivale 1-p) = 1-0.05 que es igual a 0.95
e (precision absoluta que para efecto del calculo se determina en 4%) = 0.04

Si nuestra poblacion finita es de 254 trabajadores, el tamafio de muestra sera:

_ (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

46348
"= 0587
n = 78.95

n=179

Por medio del célculo realizado se obtuvo el resultado del tamafo de la muestra de 79
trabajadores de la empresa presente a la investigacion.
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3.5.3 Operacionalizacion de variables.

Como anteriormente se menciona, este trabajo de tipo investigativo se realiza usando técnicas
como las de encuesta mediante la formulacion de preguntas, a fin de recaudar y analizar las
respuestas de los trabajadores en base al entorno laboral y riesgos de exposicién. Asimismo,
con los resultados se puede identificar todas las variables que inciden en los riesgos mecanicos,
de tal manera este estudio se somete a la investigacion de tipo cuantitativo, mismo que se enfoca
a informacion precisa de los trabajadores del area involucrada.

3.5.4 Definicion de variable conceptual.

Esta refleja basicamente una percepcion tedrica, establecidas por palabras para que el
investigador u otras personas interesadas reciban una facil comprension.

3.5.5 Definicion de variable operacional.

Esta se establece a una secuencia de procedimientos que sefialan especificamente las
actividades, que son direccionadas a medir en una variable.

3.5.6 Variables independientes.

Factores de riesgos mecanicos dentro de la planta de produccion de envases plasticos.

3.5.7 Variables dependientes.

indice de accidentes laborales mediante los riesgos mecanicos.
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Tabla 14. Proceso de operacionalizacion de variable de estudio.

Problema | Objetivo | Variable Definicion Dimension | Indicado | item Instrumento
res Técnica
¢Tiene
usted
conocimie
nto de los
Mesgos & 1 e cuesta
los que se
expone en
su puesto
de
trabajo?
¢Para
usted es de
Porcenta | facil
je de | comprend
conocim | er las
- iento de | indicacion
Conocimie
los es de
nto de las | . .
_ condicione riesgos seguridad | Encuesta
Se define .| porparte | de las
A s de trabajo A
riesgo de los | méquinas
mecanico a trabajad | con
toda ores leyendas
operacion en un
que implique idioma
manipulacion extranjero
de maquinas, ?
equipos y ¢Zonas de
Estudiar, herramientas transito o
las manuales o0 a de trabajo
causas motor son Encuesta
de los (fresadoras, obstaculiz
accident . lijadoras, adas por
es Independiente tornos, objetos?
Altfi .| mecanic F_actores de taladros, ¢Las
incidenci os en la rlesg,os_ etc), y en normas de
a c_ie los empresa mecanicos caso de no ser seguridad
accidente producto dentro de Ia controlado industrial Encuesta
S ra de planta L, de adecuadamen Forcenta son
laborales | o)\ ases | Produccion  de te, puede )€ de_los socializad
a causa plésticos en,va_ses producir Aplicacion trabajad as?
d_e los plasticos lesiones de las ores que 256
rleSgos corporales normas de cumple aplican las
mecanico CAUSAS . con las
s tales  como | seguridad normas normas de
cortes, seguridad
abrasiones, industrial Encuesta
punciones, al realizar
contusiones, las tareas
golpes  por diarias?
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objetos
desprendidos
0
proyectados,
atrapamiento
S,
aplastamiento
S,
quemaduras,
etc.

¢Consider
a  usted
que las
magquinas,
equipos,
herramien
tas,
Porcenta | representa
je del | un alto | Encuesta
Andlisis de nivel de ries.gos de
. los accidentes

los riesgos | .
en las riesgos ?

o en las | ¢Es
maquinas, L .
equipos, y maquina | consciente
herramient | ' usted  que
as equipos, | al usar

y cuchillas
herrami | en el
entas proceso de Encuesta
rebabeo
(Retiro de
excedente
S a
envases)
el riesgo
de corte es
muy alto?
Porcenta | ¢Asiste
Asistencia | je  del | usted a las
a nivel de | capacitaci
capacitacio | asistenci | ones Encuesta
nes a a | planificad
capacita | as?
cion de
segurida
d
industria
|
(Qué
ambiente
Porcenta | de trabajo
je de los | usted
tipos de | considera | Encuesta
factores | mas
que perjudicial
perjudic | dentro de
an la | la jornada

Entorno de | saluddel | de trabajo,
trabajo trabajad | el ruido,

ory ala | temperatu

parte ra,

fisica vibracion,

del lluminaci

cuerpo. | 6n?
¢Usa de | Encuesta
forma
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frecuente
los
equipos de
proteccion
personal?
Se define | Indice de | Porcenta | Datos vy
accidentes accidentabi | je de los | grafica de
laborales a | lidad por | accident | los .
todos parte del | es por | accidentes Regls}ro.s
Estadisticos
aquellos cuerpo. parte del | por parte
ocurridos en cuerpo del cuerpo
el
cumplimiento | indice de | Porcenta | Datos vy
de las | accidentabi | je de los | gréafica de
funciones lidad por | accident | los .
delegadas por | edad. es por | accidentes Reglsfro.s
Estadisticos
la  empresa, edades por edades
durante el de los
Dependiente trayecto  de trabajad
ida o vuelta ores.
indice de | del trabajador | indice de | Porcenta | Datos y
accidentes accidentabi | je de los | gréafica de
laborales lidad por | accident | los
mediante los factor de | es por | accidentes | Registros
riesgos riesgo. factores | por factor | Estadisticos
mecéanicos de de riesgo
riesgos
Medidas de | Capacita
prevencion | cion.
EFECTO Traducc
ion
rétulos. | Datos vy
Sefializa | gréfica de
cion. las
Implem | actividade | Registros
entacion | s Estadisticos
EPP. propuestas
Formato
inspecci
on.
Plan de
activida
des.

Elaborador por el investigador.

3.5.8 Gestion de datos.

Dentro de los pasos para realizar el presente estudio, se inicia con el levantamiento de
informacién mediante la investigacion de campo y encuestas extrayendo datos de los
trabajadores con el propdsito de evaluar el &rea de trabajo. De igual manera se hace uso de las
estadisticas de accidentabilidad proporcionada por la empresa a fin de identificar las variables.
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CAPITULO 4

RESULTADOS.

4.1 Analisis e interpretacion de los resultados.

El presente capitulo tiene como propdsito expresar aquellos resultados arrojados mediante el
proceso de encuestas realizadas al personal operativo de planta, estos son organizados,
tabulados para una mejor captacion visual y comprension analitica, por medio de tablas
estadisticas y graficos.

Se considera dos variables para el cuestionario con el fin de empezar darle forma al plan de
accion, el primero se enfoca al cuestionario sobre los factores de riesgos mecénicos, el segundo
se enfoca en base al indice de accidentes laborales. (ver anexo 1).

4.2 Antecedentes de la unidad de analisis de poblacién.

Se considera dos departamentos para realizar el proceso de encuestado, el cual esta conformado
por el departamento de mantenimiento mecanico y el departamento de produccion obteniendo
una cantidad de 79 trabajadores. A este se excluye el personal del departamento administrativo,
comedor, seguridad y servicios generales a razon que estos no estan expuestos a riesgos
mecéanicos dentro de sus actividades.

4.3 Diagnostico o estudio de campo.

Variable: Factores de riesgos mecanicos dentro de la planta de produccion de envases plasticos

Encuesta:

1. ¢Tiene usted conocimiento de los riesgos a los que se expone en su puesto de
trabajo?

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

Alternativas Resultados Porcentaje

Mucho 38 48 %
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Poco 29 37 %

Nada 12 15%

Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

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

® Mucho
= Poco

= Nada

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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
gue 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 facil comprender las indicaciones de seguridad de las maquinas
con leyendas en un idioma extranjero?

Tabla 16. Complejidad para comprender sefialéticas de maquinas con idioma extranjero.
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Alternativas Resultados Porcentaje
Facil 8 10 %
Complicado 16 20 %
Muy complicado 55 70 %
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 8. Complejidad para comprender sefialéticas de maquinas con idioma extranjero.

= Facil

/ = Complicado

= Muy complicado

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: Se identifica mediante la encuesta, que 55 trabajadores correspondiente al 70
% manifiestan no entender nada sobre las leyendas de seguridad posteadas en maquinas debido
a tener un idioma extranjero, (estos rotulos son originales de maquina y la maquina tiene
procedencia extranjera), mientras que 16 trabajadores correspondiente al 20 % pueden entender
parcialmente, y 8 trabajadores correspondiente al 10 % se le hace facil entender aquellas

leyendas de seguridad.

3. ¢Zonas de transito o de trabajo son obstaculizadas por objetos?
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Tabla 17. Obstaculizacion de zonas de transito y areas de trabajo.

Alternativas Resultados Porcentaje
Siempre 67 85 %
Pocas veces 10 13 %
Nunca 2 2%
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 9. Obstaculizacién de zonas de transito y areas de trabajo.

= Siempre
® Pocas veces

= Nunca

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede apreciar que
67 trabajadores correspondiente al 85 % manifiestan que siempre las zonas de transito y area
de labores estan obstaculizadas por objetos, mientras que 10 trabajadores correspondiente al 13
% expresan haber un mejor flujo de transito peatonal, pero 2 trabajadores correspondiente al 2
% mencionan que en sus areas de labores ellos promueven el orden y la limpieza por lo que
mantienen despejado su entorno.

4. ¢Las normas de seguridad industrial son socializadas?
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Tabla 18. Aplicacion de las normas de seguridad industrial.

Alternativas Resultados Porcentaje
Siempre 71 90 %
Pocas veces 8 10 %
Nunca 0 0%
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 10. Aplicacion de las normas de seguridad industrial.

= Siempre
= Pocas veces

= Nunca

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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?
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Tabla 19. Aplicacion de las normas de seguridad industrial.

Alternativas Resultados Porcentaje
Siempre 19 24 %
Pocas veces 39 49 %
Nunca 21 27 %
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 11. Aplicacion de las normas de seguridad industrial.

= Siempre
= Pocas veces

= Nunca

Fuente: informacion de encuesta.

Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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 maquinas, asimismo 21 trabajadores

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

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

6. ¢Considera usted que las maquinas, equipos, herramientas, representa un alto
riesgos de accidentes?
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Tabla 20. Maquinas, equipos y herramientas representan riesgos.

Alternativas Resultados Porcentaje
Mucho 47 59 %
Poco 22 28 %
Nada 10 13 %
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 12. Maquinas, equipos y herramientas representan riesgos.

= Mucho
m Poco

= Nada

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: De acuerdo a los datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede interpretar
que 47 trabajadores correspondiente al 59 % indican que las maquinas, 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 precaucion y que el riesgo siempre esta 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?
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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: informacion 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.

® Mucho
= Poco

= Nada

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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?
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Tabla 22. Asistencia a capacitacion de seguridad industrial.

Alternativas Resultados Porcentaje
Siempre 32 40 %
Pocas veces 22 28 %
Nunca 25 32%
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figura 14. Asistencia a capacitacion de seguridad industrial.

= Siempre
® Pocas veces

= Nunca

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: Conforme los datos obtenidos por medio de la encuesta, demuestran que 32
trabajadores correspondiente al 40 % no faltan a ninguna capacitacion 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 mas perjudicial dentro de la jornada
de trabajo, el ruido, temperatura, vibracion, lluminacion?
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Tabla 23. Factores que perjudican la salud del trabajador y a la parte fisica del cuerpo.

Alternativas Resultados Porcentaje
Ruido 39 49 %
Temperatura 22 28 %
Vibracion 8 10 %
lHluminacion 10 13 %
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Figural5. Factores que perjudican la salud del trabajador y a la parte fisica del cuerpo.

<

= Ruido
= Temperatura
= Vibracién

lluminacion

Fuente: informacion de encuesta.

Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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 esta presente en mayor escala, estos son generados en las maquinas de
produccion, seguido a este se tiene las alta temperatura en el area de trabajo que por naturaleza
del proceso en la fundicion de materia prima las maquinas generan calor, y por ultimo la

vibracion e iluminacion se representa en menor escala.

10. ¢ Usa de forma frecuente los equipos de proteccion personal?
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Tabla 24. Correcto uso de los equipos de proteccion personal.

Alternativas Resultados Porcentaje
Siempre 21 27 %
Pocas veces 35 44 %
Nunca 23 29 %
Total 79 100 %

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

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

= Siempre
= Pocas veces

» Nunca

Fuente: informacion de encuesta.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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 proteccién personal,
mientras que 23 trabajadores correspondiente al 29 % nunca usa los equipos de proteccién
personal, solo 21 trabajadores correspondiente al 27 % usa con mucha frecuencia los equipos
de proteccion personal durante las actividades que se desempefian.

4.4 Estudio de los accidentes laborales

A continuacidn, se muestra la estadistica del indice de accidentabilidad representada por la
empresa para luego analizar las siguientes clasificaciones.
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4.4.1 Indice de accidentabilidad por parte del cuerpo.
Durante el periodo que contempla esta investigacion se recolecta informacion que nos permite

el desarrollo de los indicadores de seguridad, a partir de este usamos el siguiente cuadro que
detalla el nimero de accidentes que afecta a las partes del cuerpo del trabajador.

Tabla 25. Numero 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
Caida 1

TOTAL 14

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.
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Figura 17. Numero de lesiones por parte del cuerpo.

B Corte superficial en dedos

i Corte superficial en manos
Aplastamiento dedo
Salpicadura ojos

H Descarga eléctrica
Golpe mano

B Golpe cabeza

M Caida

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: 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 Indice de accidentabilidad por edad.

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

durante el periodo de investigacion.

Tabla 26. Rango de edades de los trabajadores accidentados.

18 a 24 afos

3

25 a 34 anos

7

35 a 44 aios

4

45 a 50 afos

0

TOTAL

14

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.

53



Figura 18. Rango de edades de los trabajadores accidentados.

m 18 a 24 anos

7
4 o
m 25 a 34 anos
3 35 a 44 afos
' 45 a 50 anos
0
A

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: Por medio de los datos obtenidos se puede apreciar que, el rango de edad entre
25 a 34 afos son los que mas numeros de accidentes sufren dentro del periodo de investigacion,
mientras que el rango de edad entre 18 a 24 afios y 35 a 44 afios estan dentro de una media, y
el rango de 45 a 50 afios no sufren accidentes.

4.4.3 Indice de accidentabilidad por factor de riesgo.

Mediante la tabla siguiente, se representa los nimeros de accidente ocasionados por medio de
los factores de riesgos.

Tabla 27. NUmero de accidente por factores de riesgos.

Riesgo mecanico 12
Riesgo eléctrico 1
Riesgo quimico 1
Riesgo ergonémico 0
Riesgo psicosocial 0
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Riesgo bioldgico

0

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.

Figura 19. Numero de accidente por factores de riesgos.

12

L|L|°.°.°.

B Riesgo mecanico
Riesgo eléctrico
Riesgo quimico
Riesgo ergondmico

H Riesgo psicosocial

M Riesgo bioldgico

Fuente: estadistica de la empresa.
Elaborador por el investigador.

Interpretacion: Por medio de los datos obtenidos se puede apreciar que los riesgos mecanicos
son los que mas se suscita dentro de la empresa, por lo cual fue objeto de investigacién a fin de
minimizarlos de manera paulatina los accidentes aplicando los pasos del plan de accion,
mientras que los riesgos quimicos y eléctricos mantienen una frecuencia muy baja y los otros

riesgos casi nunca suceden.

4.5 Plan de accion para la prevencién de riesgos mecanicos.

A continuacion, se detallan todas las actividades propuestas por el investigador de la
problematica presente con la finalidad de minimizar los altos indices de accidentabilidad y a su
vez conseguir con los trabajadores una cultura de responsabilidad, atencién a las tareas,

compafierismo y un buen ambiente laboral.
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45.1 Cronograma de capacitacion anual de seguridad industrial.

El proposito de cumplir con el cronograma de capacitacion 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 facil identificacion
de los riesgos presentes y asi saber cual sera la medida que se debera adoptar ante aquel evento.

Tabla 28. Temas de capacitacion.

Reglamento de Seguridad
Industrial.

Seguridad y salud en el
trabajo.

Febrero

Uso correcto de equipos de
proteccion personal.

Condiciones inseguras,
condiciones
subestandares.

Peligro en los equipos y
maquinarias

Septiembre

Sefializacion de
Seguridad Industrial.

Tipos de riesgos laborales.

Ruido laborales y sus
medidas de proteccion.

Accidentes de trabajo.

Noviembre

Seguridad Proactiva.

Proteccion manos.

Diciembre

Proteccion ojos,
cabeza, manos y pies.
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4.5.2 Traduccion de rétulos y leyendas de un idioma extranjero al espafiol.

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

advertencia y prohibicion que tienen las maquinas, asi sea facil identificar y comprender los
riesgos que hay.

Tabla 29. Traduccién de rotulos

BLOQUEO DE VOLTAJE
PELIGROSO.

ETIQUETE ANTES DE
REPARAR

& B i
g il
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Rotating screw
Do netgperate with

| hopper removed or put
hards or feet into
opening.
Serious bodily injury
can occur.

Moving machine parts.

Do not operate without
guards in place.

Can cause crushing
injury.

Moving mold , a high speed
moving part , can cause
crushing injury .

Gate must be opened and
all safety devices in place

if entering mold area to
retrieve parts .

Tomnillo giratorio s
No opere con la tolva roﬁral

coloque las manos o los pies
':h la abertura.

g&p'fmlet graves.

Pigzas moviles de [a méquina.
No opere sin profectores en su lugar.
Puede. causar lesiones aplastantes.

Moide en movimiento, una
pleza mévil de alta velocidad
puede provocar lesiones por
aplastamiento.

Es necesario abrir el portén
y todos los dispositivos de
seguridad en el lugar de la
entrada de drea del moideo
para recuperar piezas.

Pulley can cause

injury .

Do not close hands
toit. 3
Power off when
maintenance .
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4.5.3 Programa de sefializacion en planta de procesos.

Las sefaléticas de seguridad industrial mediante los colores y formas, atraen la atencion de los
trabajadores a razon de identificar y localizar de los riesgos situados en el area, partiendo de
aqui el colaborador tome las debidas precauciones en la ejecucion de la actividad.

Tabla 30. Senalizacion industrial.

Detalle de sefializacion Dimensiones

La sefialetica 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.

0.24 x 0.30 mt
RIESGO
uUso 0.30 x 0.24 mt
,/"/\ OBLIGATORIO
PROTECCION
AUDITIVA
\_/
k 0.24 x 0.30 mt
Wil i
ATENCION I
SUPERFICIE CALIENTE
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£\

ATENCION
RIESGO DE ATRAPAMIENTO

N

iPELIGRO!
CAIDA DE
OBJETOS

o

ATENCION
DESNIVEL

2N

ATENCION
ESCALERAS

PRECAUCION

0.24 x 0.30 mt

0.24 x 0.30 mt

0.24 x 0.30 mt

0.24 x 0.30 mt

0.24 x 0.30 mt
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PRECAUCION
CUIDADO,
TRAFICO DE 0.42 x 0.50 mt
MONTACARGAS
)
Ilﬁ\\

La sefialética de color rojo tiene como objetivo principal establecer prohibiciones o
restricciones.

0.40 x 0.70 mt
PROHIBIDO EL PASO
SOLO PERSONAL
AUTORIZADO

NO ALIMENTOS EN NO USAR AUDIFONO EN NO USAR TELEFONO EN NO FUMAR EN EL
PUESTO DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO
o - \ y ) A
Gy 7 N \ \
faliah, - X 5 o

La sefialética de color azul se orienta a cumplir obligatoriamente una accién, como

también hacer el uso necesario y correcto de equipos de proteccion personal especificos.
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\, S

OBLIGACION DE
MANTENER ORDEN

\ Y LIMPIEZA )

OBLIGATORIO
A TODO EL PERSONAL QUE INGRESA
A LA PLANTA DE PROCESOS

9 G

USE CASCO USE GAFAS USE OREJERAS USE BOTAS USE GUANTES
DE SEGURIDAD DE SEGURIDAD DE 1] DE 1] DE SEGURIDAD

Senalética de concienciacion.

- TRABAJO EN
gortsec |y e POSTURAS FORZADAS
€s cosa de todos, CONVIENE EVITAR ESTAS POSTURAS
EN LO POSIBLE:
(Cunclillas, arrodillado, encorvado, estirado...)

POR ELLO, SE ACONSEJA
RECORDAR SIEMPRE

LAS MEDIDAS DE PREVENCION
DE LESIONES DE ESPALDA

"El que no previene, NORMAS BASICAS
accidentes tiene" EN EL LEVANTAMIENTO
DE CARGAS

PIES SEPARADOS
PIERNAS FLEXIONADAS
ESPALDA RECTA
CARGA CERCA DEL CUERPO
SUJETACION FIRME

0.40x0.70 mt
1.00 x 0.60 mt

0.40 x 0.70 mt
0.40 x 0.70 mt

63



4.5.4 Implementacion de EPP para proteger dedos, manos y brazos.

Los equipos de proteccion personal (EPP), son indumentarias especificas entregada a cada
trabajador con el objetivo de preservar la integridad fisica en ciertas partes del cuerpo, asi 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 funcion de los guantes de lana rojo es poder ayudar al trabajador manipular los
envases plasticos, una vez hayan salido de los moldes a temperatura altas.

FICHA TECNICA

GUANTES DE LANA ROJO

luestros guartes de hilo son de uso general, Recomendados para todo tipo de trabajos cuyos
niveles de riesgos mecanicos y térmicos sean bajos v donde se requiera de una gran destreza
rmanual.

Caracteristicas.

Guante tejido sin costuras de punto liso con
pufio elastico

Fabricado de 4 lineas de hilado acrilico {draldn)
75 gramaos

Colores de altavisibilidad.

Tejidoen galga?

Remalle enel borde del pufio color amarillo
Procedencia; Macional

Calores: rojo, azuly negra

Presentacidn; par

Ambidextros

Lawables

Tallaestandar

APLICACIONES:

Trabajos en altas temperaturas
Manipulacion liviana

Manejo de herramiertas
Cargay descarga liviana
Martenitniento Ensamblaje
Inspeccian

Lirnpieza
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Este es un guante resistente al corte nivel 5y se lo usa en el proceso de rebabeo de
envases platicos (retiro de excedentes).

_mmmm.m;ms

Recubierto: Poliuretano (9%)

Poalietileno de Ao Peso Molecular (MMPE) (61.2%),
Poliéster (8.7%), Naion (8.2%), Fibes de Vidrio (6.6%),
Acera Inocudable (3.3%), Elastano (3%)

BRI Jscoon oty
P cnorgen e

Actualizacién: Julio 2016

Cajade 12 pares (1
paquete x 12 pares) Talla7 036000982350 10036000982357 289x146x152

Cajade 12 pares (1
x 12 pares) Talla8 036000982367 10036000982364 289x146x15.2

Cajade 12pares (1 0 9 025000962374 1003600098237 1 289x146x15.2
paguete x 12 pares)

Cojade12pares (1 7oy 10 036000982381 1006000982388 1 289x146x152
paguete x 12 pares)

Informacion General

Los guanies de proteccdn Jackson Safely® GBO nivel 5, son los guantes de proteccidn industrial deales para proteger
8 las personas en ambienies con a0 tiesgo de sulrr herdas por comes. con un excelente nivel de destreza y
comodidad

Polictileno de Alto Peso Molecular (HMPE):

El guante estd fabricado de un leido de punto de Polefileno de Allo Peso Molecuar (HMPE) y fibra de vidrio sin
coshuras, que provees comodidad mejor ajusie mayor destrezs y respirabilidad. Esto se traduce &n una mayor
productividad y durabildad para & ususnio cuanco s& le compara con okos guantes de prolacain, tales como & cusso
y la carnaza Las costuras 2n i purts de 108 dedos. <on parie de 188 razones por [as coales, otros guanies de protecodn
proveen menar destreza y comotidad MMPE es una fibra de polistieno de s desempefio que ofrece excelenle
fortalezs, resisiencia o conte y & ia abrasidn

Recubeimiento de Poliuretano:
Provee una superfice suave que permite o) fack deskrsmeento del guante sobre squUDOS y Matenaies. Se pusds usar

debao de ofro guante #n caso gue se requiera tanio proteccidn contra contes como guimica. Tienen una bands elistca
en la mufieca con codigo de colores que parmite identificar (o talla

Estos guaries no deben ser usados en rabyos en s gque hays pelgo de enredarse on paries de maguinana en
monmeento




)

]

Usos Tipicos
Fabncaodon y Manso de Pieras Metdbcas

Transporie de Dbyetos Filosos o con Bordes
Irregulares

Embolefiadoras

Fabncaodn de wdno

Astondubics

Marspulacion de objelos de bardes afilados,
pre-montae, cone de plezss paguedss sacas
0 lgeramente engrasadas y mantenimeento
Trabajos de acabado

Propledades lisicas de los guantes
Los guantes estan fabricados como Elementos de Proteccidn Personal segun la directiva PPE (B9/GS8/EEC ) del conciio

Operscanes de Cabieado

Manipulacidn e Instaacion de Vidrios
Mantenimiento en general

Indusiria Cerdmica

Fabricacion ge Latas

Montage de linegs blancas

Inyecson y mokieado de plishoos

Montaje de piezas y componenies metiicos
Tratajos de corte, lamnade, vaciado
Empleo de Heramisntas e Instrumentos
Maneo de escombiros ¥ desperdicion secos
y homedos

Europen. Las propedades fisicas mas mportaniss s« resumen 8 conlinuacion
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) Estandares y Certificaciones

Estandar Europea EN 4202001 . Requenmienios Generales y Métodos de Prueta para los Guantes de Projeccion
Esto guante esta aprobado bajo dicho estandar, excepto que no cumple on cuanto a requorimientos de
Longitud. En cuanto a8 Destreza en estandar EN 420 cumgle con & Nivel &

El estandar Ewropeo EN 420:2001 especifica los requenmeersios de informacién de empague, simbologla. deefio
fatricaoon, asignacidn de tallas, comoddad y almaceramiamo con o gue debe contar este producto. Este guanse
estad aprobado por deho estandar y por es0 se utikza & pictograma de la marca CE {Ewropean Conformty) en of
empague prmanc

Estandar Europeo EN 388:200) - Proguedades Mecanicas - especifica & desempefio mecanico de los guanies
El guante esia aprobado b dcho estancar y por es0 se ulliza of piclogeama de la EN 388 &n of empague
peenano

) Advertencias

El uso Insdecuado o (s falta de cuidado de las advertencas pueden caussr lesionss graves o |2 muesrte. Los guantes sa
deben reemplazar inmedastaments si estin rolos. descosdos, desgastados o perforades. Los guandes no Son resistenies
& fuego. Se deben manienes lsos de chispas, Eamas y fuenies de igricdn. El deredimiento del material puede ocasional
guemaduras severas. Esios guantes no estdn disafiados para splcaciones que involutren exposcon directs a protductos
QuUinmIcos fusries O COMosVOS

Es responsablidad del ususno evaluar 1os tipos de peligros y los riesgos ssociados con la exposicidn y luego deodie scbire
& producto adecuado de protecodn personal necesans para cada c220. La nformacién suminsicada dentro de este
documento se refiere al desempefio de los guantes en e sboratono bajo condiciones controfadas. Kimbery.Ciark no hace
ninguna dedaracian en &l sentido que sus productios proporcionardn proteccion completa para las manos

Se sugiere a los usuios Sempre tener precaucitn y cudado cuando manipulen maleriales fosos o sbrasivos u o¥os
peigros generados por sustancias peligrosas u ofro tipo de agenie de riesgo

) Recomendaciones para el lavado

Lave usando agua bbia y dedergente. L temperalura de lavado no debe exceder los 40°C. La lemperalira de secado no
debe sér mayor & 40°C. No secar en tambor rotative. No planchar. No fimpeza en s#co con tetra cloro etikena
morafiuodncierometang y demas quinscos agresivos. No blangues con cloro

) Instrucciones de Almacenamiento y Disposicion Final

Los guantes deben aimacenarse en un jugar ¥esco y seco. Tamdién deben ser utiizados antes de 2 aflos despoés de recibidos
y Se deben desachar segun b nomuxtradad local. Se sugieren os métndos de disposicion en reflencs sanitanos & Ncineracian
como alfernativas pama sliminar ef producio contaminado. £l comportamenio del matesial luego ce desschaco en relienos
sanitanos asta higado o polencial de bio-egracabiidad de los guanies y de jos contamnantes que hayan acqurido
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Kimberly-Clark

X

) Uimitaciones de Uso

LDS procucios que proporoionan ressienca ¥ C

potencal de corte, tampoco han wco probacdos con superfioes affadas o
velocdad gue estan &n movimiento DO MaguInana sfécirica pot o que no efmnan o cone de este ipo de superioes. El egupo
Ce profecccn a manos se debe seieccionar con base en un estudo de nesgos & eguipo de protecodon adecuado para ia taren o
actviaad a realzar

orie” O “proteccion comira & corie” no previenen o elminan por comple e
c

uchilas aftadas 0 cerradas ce equipo rotaiono a aka

Precauciones

ortante camblar los eq Sastados 0 detenocndos yio que presenten dafios visibles. A
cio se njusta o uso consideraco. Lievamos a la atencidn del usuario que ningln guanis, igual si dspone de
s relativas a i nomma EN3SE. mo es imposible de abrasar, cortar, desgarar o perforar Por razones de sagundad
de ligene, este equipo es de u=o esinctamense personal

Garantla

Kimberty-Clark gamntza gue sus procucios cumplen con las especificaciones estandar de K.C desde la fecha de envio a los
gisinbuidores. Esta garantia es L H expresys o implictas, nduyendo cuaiquier garantia ce
comerciablicad ¢ adecu X m u ok no es responsable bap ests garantia de nngon Spo dafos
especisles, incidentales responsabiicad de K.C por mcumplimiento de contrado, responsabvcad
tractual o cuaiquier otro fundamento no excedesa f precio de compra de! producto. Se considera que los comgradarnes
itaco (@ garantia amienor y la lmtacon de sponsatalidad, ¥y no pueden camdiar 1os términos medants

scuerdo verbal o por acuerdo escnto que No sea firmado por K

) MSDS - Hoja de Seguridad

Los Guantes de protecoxdn Jackson Safety” no requasren de una Hoga de Seguncad o MSDS (Matenal Safety Data Sheet). Este
producio es un “Articudo” segin a definicdn de la reguiacion OSMA 29 CRF 1510.1200 cidn “c”. No bene ni representa nesgos
guimicos bojo tas condciones de uso normal para of cual esta dssfado. Como o establece ia secoon “B°, subsecoion %", of
estandar de comunicacion de nesgos No 2pica para este b

Estas son mangas de Kevlar que nos ayudan a cubrir el antebrazo y proteje de
cortes, lesiones y quemaduras leves.
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Mangas de Kevlar®

PROTECCION AL CORTE USO LIGERO

CMance o0 06 S2reTos Con Cares oe
Vo ® en 3 2ame suparar

Mangs pesa medic con anficio pacs &l
Pk

« (o Y 4 ol corte e brazoa

s la ocpcion efective pers beinder comodided y proteccon el corte
- arfomos donde exaty presencia de flos  sin  smcrficar e
comodidad y destreza.

« Contisne tecrologie Armor'™ con Keviar® de Dufort™

e ldeal pers trebejos en donde e necesita uns gran proteccion
contra bordes e lacios, chispen v farmes.

GoldKnit

o Mangens 100% de Kevier®, con/sin renurs an ol pulge.

e Doble cape gue proporcione resstencis & lox cortes, fecbilided y
comod idad.

* Probege ol rtrs ¥ feves

* La reers e of puiger evite gue las mangas w tusrzen durents of o,

* Disponitie sn ramcrs an e pulger pars pooens y QuBane mas
oyl mente.

Assembiler's 100

 J00% de Kewlar®.

e Ao nivel Se resstencis & lox coftes, reststencia & s abrasion y
cormod hoed.

* Tole sntreiazade que e ligers y trampratie.

ECCION

T

=I=Tw

OFA OE

APLICACIONES

- oo de parwmies e ¥ otroa .l
* Maneio de dos y cortes e plasts L ¥ cartén.
* Formacién, mecantzado y plegeds de pertes wham y

* Maneo de vidno © plastcos restaicace.

« Procsaarmients y corvensién de puipe en peped.

=1

@ - TR S
wrasl-atrer scaljacssd com

Toltiono 52 42) A0 1244 Tax D (44 2831 1D




455 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 &rea, a
beneficio de la seguridad de los trabajadores y tener una produccion continua y sin paros
inesperados.

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

INSPECCION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCESO: | FECHA DE INSPECCION:
PERSONA RESPONSABLE DEL AREA: PERSONA QUE INSPECCIONA:
PUNTAIJE: PORCENTAIJE:

DETALLES PUNTAIJE
MAQUINAS/ EQUIPOS / GUARDAS 1(2(3(4 OBSERVACIONES
Todas las maquinas y equipos estan correctamente
identificadas.
Deben estar limpias, libres de elementos innecesarios o
colgantes.
Deben estar libres de filtramiento de aceite o grasa.
Se cuenta con guardas bien provistas y en buenas
condiciones

1

SUB TOTAL:
EPP / HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE EMERGENCIAS

El personal utiliza casco, orejeras, gafas, mascarillas,

1 | guantes, botas de seguridad dentro de sus actividades
productivas, cuida la higiene.

Estan almacenados adecuadamente y en condiciones
seguras de trabajo.

Estan limpias libre de aceite, grasas al guardarlas.

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

SUB TOTAL:

PASILLOS / AREA DE TRABAJO / MESAS DE TRABAJO

1 | Son seguros y libres de obstaculos.

2 | Son debidamente sefalizados.

3 | Son correctamente delimitadas.

4 | Las mesas de trabajo estan limpias y en buen estado.
SUB TOTAL:

STOCK DE PRODUCCION / STOCK DE MATERIA PRIMA

Estan en areas sefializadas y espacios destinados para

su almacenamiento.

2 | Son correctamente identificados.

3 | Son colocados sobre pallets, embalados y limpios.

4 | Estan correctamente apilado y acomodado.

SUB TOTAL:

1

ORDEN Y LIMPIEZA

Suelos, plataformas, escaleras estan limpias, libres de
elementos innecesarios y en buenas condiciones.
Paredes, pilares, tuberias, luminarias estan limpias y
libres de telarafias.

1

SUB TOTAL:
TOTAL:
FORMA DE PUNTUACION:
0=MUYMALO 1=MALO 2=REGULAR 3=BUENO 4=MUYBUENO 5=EXCELENTE




45.6 Resumen de plan de actividades.

Tabla 33. Propuesta de actividades para resolver la problemética.

PROBLEMA

ACTIVIDADES

RESPONSABLES

TIEMPO DE
EJECUCION

(MES)

2

3

4

Desconocimiento
de los riesgos por
parte del personal
operativo.

- Desarrollar la
identificacion y
evaluacion de riesgos.

- Crear programas de
capacitacién  anuales
con temas de seguridad
al trabajador.

Salud Ocupacional Yy
Seguridad Industrial.

Rétulos
seguridad
maquinas
idioma
extranjero.

- Instalar nuevos
rétulos en maquinas
con la traduccion de las
leyendas y avisos al
espafiol.

Departamento de
Compras y Seguridad
Industrial.

Falta de
sefializacion en la
planta de
Procesos.

- Instalar letreros de
prevencion, prohibicion
e informativos tanto en
maquinas y é&rea de
trabajo.

Departamento de
Compras y Seguridad
Industrial.

Areas de trabajo y
Zonas transito
obstaculizadas.

- Disefiar  nuevos
mapeos por distribucién
y  delimitacién  de
maquinas y areas de
materia prima y
producto terminado.

- Realizar sefializacion
horizontal en la planta
de proceso.

Departamento de
Compras, Produccion vy
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 vy
Seguridad Industrial.

Inasistencia a las
capacitaciones
por parte del
personal.

- Establecer
cronograma de
capacitacion anual.

- En las reuniones de
capacitacion hablar
sobre la obligatoriedad
de asistencia a las
capacitaciones,
conforme lo establece
el Reglamento Interno.

Recursos Humanos,
Salud  Ocupacional 'y
Seguridad Industrial.

Magquinas,
equipos y
herramientas
representan alto

- Realzar induccion y
reconocimiento del uso
de maquinas, equipos y
herramientas al
personal nuevo.

Recursos Humanos,
Salud  Ocupacional vy
Seguridad Industrial.
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riesgo
accidente.

- Concientizar atodo el
personal de la
peligrosidad en el area
de trabajo con chalas y
capacitaciones.

Méaquinas no
tienen guardas de
seguridad,
sensores de
compuertas  en
mal estado,
acrilicos rotos.

- Realizar el
mantenimiento e
instalacion de las
guardas de seguridad.

- Arreglar sistemas de
sensores e instalar
nuevos dispositivos en
las compuertas.

- Cambiar todos los
acrilicos de méaquinas
gue se encuentran en
mal estado.

Departamento

de

Compras, Mantenimiento
y Seguridad Industrial.

Cortes
superficiales por
manipular
herramientas
corto punzantes.

- Utilizar equipos de
proteccion 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
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4.6 Conclusiones.

En laactualidad, la presente empresa objeto del trabajo investigativo, se encuentra en un notable
crecimiento de sus niveles de produccidn, por lo que los trabajadores mantienen méas tiempo en
las operaciones, de tal manera estos estan sujetos a manipular con mucha frecuencia las
maquinas, equipos y herramientas representando un alto riesgo de accidentes.

Con la informacion levantada, y junto a la secuencia de preguntas realizadas a una cierta
cantidad de trabajadores se pudo constatar la falta de control y supervision, desconocimiento
de los riesgos, exceso de confianza, y &reas productivas en total desorden, por lo que se propone
un plan de actividades para mejorar el ambiente laboral y reducir el indice de accidentabilidad.

Por medio de este estudio y la inspeccion de campo se pudo observar y concluir que los riesgos
mecénicos son los que tienen mayor presencia en de los procesos productivos de la
organizacion, teniendo como la parte del cuerpo méas afectada las manos a causas del uso
constante de objetos cortopunzantes al retirar los excedentes de los envases plasticos.

Asi también se observé condiciones subestandares, originados por falencias e inseguridades de
maquinas, de manera que los acrilicos estan rotos y se tienen proyecciones de particulas, y
ciertos mecanismos no presentan guardas teniendo como afectacion a golpes.

Por lo tanto, crear cronogramas de capacitacion, crear programa de sefializacion,
implementacion de EPP y realizar inspecciones de seguridad constantemente en las areas de
trabajo, ayudara a minimizar, erradicar y controlar los factores de riesgos mecénicos a corto,
mediano o largo plazo conforme el seguimiento e inversion se dé.
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4.7 Recomendaciones.

Se recomienda elaborar jornadas de capacitaciones, induccion a personales nuevos y establecer
programas de capacitacion anual con temas significativos relacionados a la seguridad del
trabajador a través de la identificacion de riesgos y peligros dentro de sus actividades cotidianas,
con el propdsito 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 nivelacién a jefes de niveles medios en temas de la
importancia del uso de los equipos de proteccion personal, para que este sea un aporte en el
control y supervision dentro de los procesos productivos.

Asimismo, se recomienda establecer un programa de sefializacion donde esté enfocada a la
instalacion de letreros de prohibiciones, obligaciones y preventivos. Continuando con la
traduccion al espafiol de los rétulos e instructivos de seguridad originales de las maquinas que
se encuentra en un idioma extranjero.

Finalmente se recomienda promover la reactivacion de los mantenimientos correctivos para las
adecuaciones de los equipos y maquinas, es decir el cambio de acrilicos rotos, instalaciones de
guardas de seguridad y ajustes e instalacion de sensores de las compuertas de las maquinas.
Para luego establecer un programa de mantenimiento preventivo.
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ANEXO 1

Encuesta para la evaluacion de los factores de riesgos mecénicos en el area productora

de envases plasticos.

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?

Fécil

Complicado

Muy
complicado

¢ Para usted es de facil
comprender las indicaciones de
seguridad de las maquinas con
leyendas en un idioma
extranjero?

Siempre

Pocas veces

Nunca

¢Zonas de transito o de trabajo
son obstaculizadas por objetos?

Porcentaje de los trabajadores
gue 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 maquinas,
equipos, y herramientas.

Mucho

Poco

Nada

¢Considera usted que las
maquinas, 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 capacitacion 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 fisica del cuerpo.

Ruido

Temperatura

Vibracién lluminacién
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¢Qué ambiente de trabajo usted
considera mas perjudicial dentro
de la jornada de trabajo, el
ruido, temperatura, vibracion,
[luminacién?

Siempre  Pocas veces

Nunca

¢Usa de forma frecuente los
equipos de proteccion personal?
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ANEXO 2

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

(@)

(b)
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