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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion esta desarrollado en la empresa Lincoln en la linea
de produccién de hornos, tras observar la accidentabilidad en la empresa se realizd una
identificacion de riesgos en la que pudimos evidenciar que el factor primordial es el mecanico
esto quiere decir que gran parte de los accidentes estan relacionados a maquinas, herramientas
y equipos que se encuentran en el area de produccion de hornos. Con la identificacion preliminar
se pudo realizar una evaluacion de riesgos mecanicos con el método William Fine que clasifica
los riegos en base a la ocurrencia, exposicion y la consecuencia que tiene en el operador, esta
evaluacidon permitio crear una serie de procedimientos, instructivos y mas documentacién que
compilados forman una propuesta del manual de seguridad para la linea de produccion de hornos

en la empresa Lincoln.

Esta investigacion ademas calcula el grado de incidencia laboral de la empresa, este
grado de incidencia esta calculado en base a informacion recopilada mediante encuestas a los

operadores de la empresa.

Finalmente se crearon varios planes de capacitacion y plantillas de registro que la

empresa va a poder utilizar con el fin de bajar la accidentabilidad laboral.

Palabras clave: Seguridad, Evaluacion, Manual, Accidentabilidad.



ABSTRACT

This research project was developed at Lincoln Company in the oven production line. After
observing the occurrence of workplace accidents within the company, a risk identification
process was carried out. This revealed that the primary risk factor is mechanical. This means
that a significant portion of the accidents are related to machines, tools, and equipment within

the oven production area.

Following the preliminary identification, a mechanical risk assessment used the William Fine
method, classifying risks based on their occurrence, exposure, and impact on the operator.
This assessment allowed for developing a series of procedures, instructions, and additional
documentation that, when compiled, form a proposed safety manual for the oven production

line at Lincoln Company.

Additionally, this research calculates the company's occupational incidence rate, which is

determined based on data collected through surveys conducted with company operators.

Finally, several training plans and record-keeping templates were developed for the company

to reduce workplace accident rates.

Keywords: Safety, Evaluation, Manual, Accident rate.
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CAPITULO L. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

La empresa Lincoln, ubicada en la ciudad de Riobamba, se especializa en la fabricacion
y construccion de equipos industriales como hornos, cocinas y asaderos, entre otros productos.
En este contexto, la evaluacion de riesgos se convierte en una herramienta indispensable para
fomentar una cultura organizacional basada en la prevencion. Este proceso implica la
participacion activa tanto del personal interno como externo del area de produccion, asi como
de las partes interesadas, con el objetivo de cumplir con las normativas de seguridad laboral y
minimizar la ocurrencia de accidentes y enfermedades profesionales. Garantizar un entorno
laboral seguro no solo protege al recurso humano, sino que también asegura la continuidad y
eficiencia del proceso productivo, ya que el personal constituye el eje fundamental de toda

actividad industrial.

El principal desafio que enfrenta actualmente la empresa es la elevada probabilidad de
que ocurran accidentes de gravedad entre sus trabajadores. Esta situacion resalta la necesidad
urgente de llevar a cabo una evaluacion especifica de los riesgos mecanicos, ya que hasta el
momento no se han identificado ni gestionado adecuadamente los peligros asociados al uso de
maquinaria y equipos en el area de produccion. La ausencia de medidas de prevencion y control
incrementa notablemente el riesgo de accidentes laborales, lo que compromete seriamente la
integridad fisica y mental de los colaboradores. Ademas de los posibles dafios personales o
discapacidades permanentes, este tipo de incidentes impacta negativamente en la moral del

equipo y en la productividad global de la organizacion.

Este estudio tiene como proposito principal determinar el nivel de exposicion a riesgos
mecanicos en el area de produccion, identificando los factores especificos que contribuyen a su
existencia. Esta etapa es clave para disefar estrategias de evaluacion y gestion mas efectivas.
Asimismo, se busca analizar la tasa de accidentabilidad dentro de la empresa Lincoln,
identificando los elementos que inciden en la ocurrencia de accidentes laborales. A partir de
estos hallazgos, se propone elaborar un manual de seguridad enfocado en el control y mitigacion
de los riesgos mecanicos, con el fin de disminuir la frecuencia de incidentes en el entorno
productivo. Este manual adoptara un enfoque preventivo, orientado a promover condiciones de

trabajo seguras que salvaguarden la salud y el bienestar del personal.
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En este marco, se desarrollard una evaluacion detallada de los riesgos mecanicos
presentes en el area de produccion, asi como de su relacion directa con los indices de

accidentabilidad laboral registrados en la empresa Lincoln.
1.2 Planteamiento del problema

En la actualidad, segiin (Goldman, 2018) cada afio, mas de 374 millones de personas
sufren lesiones o enfermedades a causa de accidentes relacionados con el trabajo. Se estima que
la pérdida de dias de trabajo debido a causas relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo
(SST, 2018) representa casi cuatro por ciento del producto interno bruto (PIB) mundial y, en
algunos paises tanto como seis por ciento, sefiala el informe. Diferentes organizaciones se han
ido estableciendo para crear protocolos de seguridad laboral. La (Organizacion Internacional del
Trabajo, 2017) en Estados Unidos y la Union Europea han buscado ser parte de las
organizaciones, considerando la falta de cumplimiento o aplicacion efectiva de las regulaciones
de seguridad laboral por parte de algunas empresas o sectores industriales en muchos paises,
existen normativas y estdndares especificos que establecen medidas de seguridad para proteger
a los trabajadores de los riesgos mecanicos en cada puesto de trabajo. Estas regulaciones pueden
incluir requisitos sobre el uso de equipos de proteccion personal (EPP), el mantenimiento y la
inspeccion periddica de maquinaria, el uso de dispositivos de seguridad, entre otras

consideraciones.

Sin embargo, algunas empresas o sectores a nivel mundial pueden no cumplir
adecuadamente con estas regulaciones o pueden no aplicarlas de manera efectiva. Esto puede
deberse a diversas razones, como falta de recursos para implementar las medidas de seguridad
adecuadas, negligencia en el cumplimiento de las normativas, falta de conciencia sobre la
importancia de la seguridad laboral, entre otros factores. Teniendo como consecuencias la falta
de cumplimiento de las regulaciones de seguridad laboral en relacion con los riesgos mecénicos.

(Quispe, 2022)

En la provincia de Chimborazo, Ecuador, uno de los principales factores que contribuyen
a la ocurrencia de accidentes laborales asociados a riesgos mecénicos es la falta de capacitacion
adecuada y el acceso limitado a recursos de seguridad en determinados sectores industriales. En
diversas empresas de la region, se observa una carencia significativa en la formacion de los

trabajadores respecto al uso seguro de maquinaria y equipos mecénicos. Esta deficiencia puede
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atribuirse tanto a la escasez de recursos econdmicos para implementar programas de
capacitacion como a una baja concienciacion sobre la importancia de la seguridad ocupacional.
Ademaés, muchas industrias no cuentan con el equipamiento de proteccion necesario ni con
tecnologia moderna que cumpla con los estdndares actuales de seguridad, lo que incrementa la

probabilidad de incidentes laborales.

Segun el Ministerio del trabajo, (2019) la Direccion de Seguridad, Salud en el Trabajo y
Gestion Integral de Riesgos es la entidad encargada de regular, controlar y promover las
condiciones seguras de trabajo en el Ecuador. Esta Direccion fue creada en base al principio
legal de que “los riesgos del trabajo son responsabilidad del empleador”, estableciendo
obligaciones, derechos y deberes que deben cumplirse bajo un marco técnico y legal orientado

a garantizar la integridad fisica y mental de los trabajadores.

En este contexto, la empresa Lincoln, ubicada en la ciudad de Riobamba, se dedica al
ensamblaje de maquinas y equipos industriales, tales como brosterizadoras, hornos y cocinas
industriales. Durante una visita técnica a sus instalaciones, se constatd que la empresa cuenta
con un total de 23 empleados distribuidos en diversas areas, siendo el area de produccion el foco
principal del presente analisis, con 15 trabajadores operando en siete zonas de trabajo distintas.
Esta area ensambla en promedio dos equipos por semana, dependiendo de la demanda del

cliente.

Durante la inspeccion, se identificaron multiples deficiencias en la gestion de seguridad
laboral. Se evidencio un uso inadecuado o inexistente de equipos de proteccion personal (EPP),
asi como una sefializacion ineficiente o confusa en las distintas zonas de trabajo. La distribucion
de maquinaria y equipos dentro del area de produccion es inadecuada, lo que provoca cruces
entre operarios y materiales, interrumpiendo el flujo del proceso productivo y generando
desplazamientos innecesarios. Ademas, no existe una separacion adecuada entre herramientas y

materiales, lo que impide el desarrollo de actividades en condiciones seguras y ergondmicas.

Estas condiciones contribuyen a la presencia de multiples riesgos mecanicos que elevan
la tasa de accidentabilidad laboral, provocando desde alteraciones en la comunicacion y
disminucién del enfoque, hasta afectaciones fisicas como sordera, taquicardia, trastornos del
sueflo, entre otros. La empresa no cuenta con un sistema efectivo para la identificacion y

evaluacion de riesgos, presenta fallas en la implementacion de controles de seguridad, escasa
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formacion preventiva, un mantenimiento deficiente de los equipos, y una limitada supervision

de las actividades.

Como resultado, existe una alta exposicion a accidentes como cortes, pinchazos,
amputaciones, caidas, quemaduras, incendios y contactos eléctricos, especialmente
considerando que los trabajadores operan maquinaria como cortadoras, soldadoras y
prensadoras durante jornadas de ocho horas diarias, de lunes a viernes, en turnos de 08h00 a

12h00 y de 13h00 a 17h00.

Frente a esta situacion, se hace imprescindible la implementacion de una evaluacion
rigurosa de los riesgos mecanicos presentes, asi como el desarrollo de medidas correctivas y
preventivas mediante la aplicacion de principios de seguridad industrial, con el objetivo de

reducir los indices de accidentes y garantizar un entorno laboral mas seguro para el personal.

1.3 Justificacion

Segun (INSST, 2021) la evaluacion de riesgos mecanicos es fundamental.
Desde el punto de vista técnico por las siguientes razones:

e Identificacion de peligros: La evaluacion de riesgos mecanicos permite identificar
los posibles peligros relacionados con maquinaria, equipos o procesos que puedan causar
lesiones o dafios a los trabajadores. Esto incluye identificar partes moéviles, puntos de pellizco,

atrapamiento, caidas de objetos, exposicion a ruido, vibraciones, entre otros.

e Evaluacion de riesgos: La evaluacion permite determinar la magnitud de los riesgos
identificados. Esto implica analizar la probabilidad de que ocurra un accidente o incidente y
evaluar las consecuencias potenciales para la salud y seguridad de los trabajadores. De manera

que proporciona informacion esencial para priorizar y tomar medidas preventivas adecuadas.

e Planificacion de medidas preventivas: La evaluacion de riesgos mecanicos ayuda a
establecer las medidas preventivas necesarias para controlar y mitigar los riesgos identificados.
Esto puede incluir la implementacion de salvaguardias técnicas, como protecciones en las

maquinas, sistemas de parada de emergencia, capacitacion de los trabajadores, entre otros.

e Cumplimiento normativo: La evaluacion de riesgos mecanicos es requerida por

regulaciones y normativas de seguridad y salud ocupacional. Cumplir con estas regulaciones es

20



esencial para garantizar el cumplimiento legal y mantener un entorno de trabajo seguro y
saludable.
Desde el punto de vista econémico: La evaluacion de riesgos mecanicos también tiene

una justificaciéon econémica importante:

e Reduccion de costos por accidentes laborales: La evaluacion de riesgos mecanicos
ayuda a prevenir accidentes laborales y lesiones a los trabajadores. Esto se traduce en una
reduccion de los costos asociados con los accidentes, como los gastos médicos, las
indemnizaciones por incapacidad, los costos de reemplazo de personal, las interrupciones en la

produccion y las multas y sanciones legales.

e Aumento de la productividad: Al implementar medidas preventivas adecuadas
basadas en la evaluacioén de riesgos mecanicos, se reduce la probabilidad de interrupciones en
la produccion debido a accidentes o dafios a la maquinaria. Esto permite mantener un flujo de
trabajo estable y eficiente, lo que a su vez contribuye a un aumento en la productividad y el

rendimiento empresarial.

e Megjora de la imagen corporativa: Una empresa que demuestra un compromiso serio
con la seguridad y la salud de sus trabajadores a través de la evaluacion de riesgos mecanicos y
la implementacion de medidas preventivas adecuadas genera una imagen positiva y confiable.
Esto puede tener un impacto favorable en la reputacion de la empresa, la satisfaccion de los
empleados y la confianza de los clientes y socios comerciales.

Asi también la presencia de accidentes laborales puede generar varias pérdidas

economicas para la empresa Lincoln como:

e (Costos de atencion médica y tratamiento: Los accidentes laborales pueden resultar
en lesiones o enfermedades que requieren atencion médica y tratamiento. Estos gastos médicos
pueden ser significativos y recaer directamente sobre la empresa, especialmente si no hay un

seguro adecuado o si los costos no estan cubiertos por el sistema de seguridad social.

e Ausentismo y pérdida de productividad: Cuando un trabajador se lesiona en un
accidente laboral, es probable que deba tomar tiempo libre para recuperarse. Esto puede llevar
a una disminucion en la fuerza laboral y a la pérdida de productividad. Ademas, otros empleados

pueden distraerse o sentirse inseguros después de presenciar un accidente, lo que también puede
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afectar su rendimiento y eficiencia gen Reemplazo y capacitacion de personal: Si un empleado
resulta gravemente herido en un accidente laboral y no puede regresar al trabajo, la empresa
puede tener que encontrar un reemplazo adecuado y capacitarlo para que realice las tareas
necesarias. Esto implica costos adicionales de reclutamiento, seleccion y entrenamiento, asi

como una curva de aprendizaje que puede afectar la eficiencia operativa.

e (Costos legales y de seguros: Los accidentes laborales pueden dar lugar a
reclamaciones legales por parte de los trabajadores lesionados. La empresa puede enfrentar
demandas y costos asociados, como honorarios legales, acuerdos o indemnizaciones si se
determina que ha habido negligencia o falta de cumplimiento de las normas de seguridad.
Ademas, los costos de seguros pueden aumentar si hay una frecuencia significativa de

accidentes laborales, lo que puede afectar negativamente el presupuesto de la empresa.

e La evaluacion de riesgos mecanicos desempeiia un papel clave en la reduccion de
accidentes laborales, ya que permite identificar y analizar los peligros asociados con las
maquinarias, herramientas y equipos utilizados en el area de produccion. A través de este
proceso, es posible disminuir la incidencia de accidentes mediante la identificacion de peligros,
la valoracion de riesgos, la implementacion de medidas de control y la prevencion de paradas
en la produccion. Debido a la falta de una evaluacion adecuada de los riesgos mecanicos en el
area de produccion de la empresa LINCOLN, se ha llevado a cabo esta investigacion, cuyo
enfoque principal es proponer procedimientos de evaluacion en dicha area. Estos
procedimientos permitiran determinar si el personal estd expuesto a riesgos mecanicos que
puedan ocasionar accidentes laborales, teniendo en cuenta tanto los aspectos técnicos como

economicos que respaldan este estudio.

Por lo tanto, resulta indispensable elaborar esta evaluacion de riesgos, la cual se
convertird en una herramienta esencial tanto para la empresa como para su personal. Para
realizar una evaluacion de riesgos precisa, es necesario considerar las actividades diarias de los
operarios, asi como la jornada laboral, y llevar a cabo un diagnostico inicial para identificar los

factores de riesgo a los que estan expuestos los trabajadores de la empresa LINCOLN.
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Evaluar los riesgos mecanicos de los trabajadores y su repercusion en accidentes

laborales en el area de produccion de la empresa Lincoln para determinar sus areas y actividades.
1.4.2 Objetivos especificos

e Determinar la magnitud de riesgos mecanicos en el drea de produccion para establecer los
factores de riesgo que influyen en la presencia de estos.

e Valorar la presencia de accidentes laborales en la empresa Lincoln en el area de produccion
para encontrar los factores que intervienen en la posible causa de los accidentes.

e Desarrollar la propuesta de un manual de seguridad que pueda controlar los posibles riesgos

mecanicos en el area de produccion de la empresa Lincoln.
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2.1

CAPITULO II MARCO TEORICO

Antecedentes

La prevencion de accidentes laborales constituye un aspecto esencial para garantizar
condiciones laborales adecuadas y preservar la salud de los trabajadores en Ecuador. A
continuacion, se presentan puntos clave sobre la situacion actual y las medidas implementadas

en el pais:

Normativa Legal: Ecuador dispone de un conjunto de leyes y reglamentos que regulan
la seguridad y salud ocupacional, bajo la supervision del Ministerio de Trabajo y el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS). La Ley Organica de Seguridad y Salud en el Trabajo
establece de forma clara las obligaciones tanto de los empleadores como de los trabajadores en

relacion con la prevencion de accidentes laborales.

Estadisticas y Situacion Actual: Datos proporcionados por el IESS evidencian que los
sectores con mayor incidencia de accidentes son la construccion, la industria manufacturera y
el agropecuario. Las cifras reflejan una alta frecuencia de siniestros, lo que subraya la urgencia

de fortalecer las estrategias preventivas.

Medidas Preventivas: Las compaiias estan legalmente obligadas a implementar sistemas
de seguridad y salud laboral. Esto incluye la evaluacioén de riesgos, la formacion del personal,
el uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP), y el establecimiento de protocolos
ante emergencias. La eficacia de estas acciones depende en gran medida de su supervision y

cumplimiento riguroso.

Organismos y Actores Involucrados: Ademas de los entes reguladores como el
Ministerio de Trabajo y el IESS, también participan entidades como el Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSH), que promueve una cultura preventiva y realiza

investigaciones para mejorar las condiciones laborales.

Desafios y Perspectivas: A pesar de los avances, existen dificultades persistentes como
el incumplimiento normativo por parte de algunas empresas, el alto nivel de informalidad
laboral y la necesidad de fortalecer la capacitacion de todos los actores involucrados. (Escbar y

Yumiseba, 2022)
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En esta empresa, ubicada en el sector productivo, se ha identificado la ausencia de una
evaluacion especifica de riesgos mecanicos, lo que incrementa el riesgo de accidentes entre los
operarios. Por esta razon, es imperativo realizar un analisis detallado de los peligros presentes
en el area de produccion para implementar medidas que resguarden tanto la integridad del

personal como la eficiencia operativa de la empresa.
2.2 Fundamentacion Legal

La normativa aplicada en este estudio se sustenta en un sistema jerarquico de leyes,

conforme a la piramide kelseniana, considerando disposiciones nacionales e internacionales:
Constitucion de la Republica del Ecuador

e Art. 32: Reconoce la salud como un derecho garantizado por el Estado, vinculado
al trabajo, el ambiente y otros elementos esenciales del buen vivir.

e Art. 33: Establece que el Estado debe asegurar condiciones laborales dignas, con
remuneracion justa y entornos saludables.

e Art. 326 (numeral 5): Asegura el derecho a trabajar en ambientes adecuados, que
protejan la salud e integridad del trabajador.

e Art. 363 (numeral 1): El Estado esta obligado a generar politicas de prevencion,

tratamiento y rehabilitacion en salud, fomentando practicas saludables.
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Art. 11 (f): Establece la responsabilidad del empleador de adaptar las condiciones
laborales a las capacidades fisicas y mentales del trabajador.

e Art. 26: Ordena considerar todos los factores de riesgo (fisicos, quimicos, biologicos,
ergonomicos y psicosociales) dentro del plan de prevencion. (Instrumento Andino de

Seguridad y Salud en el trabajo, 2004)
Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Art. 1: Promueve sistemas de gestion que integren aspectos administrativos, humanos,

técnicos y operativos, con énfasis en la identificacion, evaluacion y control de riesgos.
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Establece la obligacion del servicio de salud laboral de asesorar en temas de seguridad,

ergonomia y uso de EPP, ademas de fomentar la adecuacion ergondémica de los puestos

de trabajo. (Secretaria Andina 957, 2008)

Ley Organica de Servicio Publico, LOSEP

Art. 23 (1): Reconoce el derecho de los servidores publicos a desempenarse en
un entorno seguro y saludable, garantizando su integridad. (Ley Orgénica de

Servicio Publico, LOSEP, 2016)

Codigo del Trabajo

Art. 38: Declara que los riesgos laborales son responsabilidad del empleador,
quien deberd indemnizar si los dafios no son cubiertos por el I[ESS.

Art. 45 (g): Obliga al trabajador a notificar cualquier amenaza a su seguridad.
Art. 410: Impone al empleador el deber de acondicionar el lugar de trabajo para
eliminar riesgos.

Art. 430: Establece la obligacion de contar con servicio médico permanente en
empresas con mas de 100 empleados.

Art. 434: Determina la implementacion de reglamentos internos de higiene y
seguridad en organizaciones con mas de 10 trabajadores.(Comision de

Legislacion y Codificacion, 2020)

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores

Art. 2 (1): Crea los Comités de Seguridad e Higiene como organos encargados
de coordinar las politicas preventivas.

Art. 11 y 13: Recalcan la responsabilidad del empleador en formar a su personal
sobre prevencion, y la obligacion de los trabajadores de asistir a dichas
capacitaciones.

Art. 15: Obliga a las empresas con mas de 100 empleados a contar con una unidad
especializada en seguridad e higiene. (Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores, 2003)
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Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo

e Art. 4 (a): Reconoce el derecho a servicios de prevencion.

e Art. 9: Define los factores de riesgo que deben ser evaluados.

e Art. 11: Ordena elaborar planes integrales de prevencion con evaluaciones
periddicas y acciones preventivas.

e Art. 53 (c¢): Enumera como principio basico la identificacion, evaluacion y
control de riesgos.

e Art. 55: Requiere que las empresas desarrollen mecanismos técnicos para la
gestion del riesgo, incluyendo vigilancia ambiental, analisis de salud y planes de

control. (Reglamento del Seguro General de Riesgo del Trabajo, 2016)
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2.3  Estructura organizacional de la empresa

Figura 1: Estructura Organizacional
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Fuente 1: Empresa LINCOLN

2.4 Fundamentacion tedrica

Para llevar a cabo la investigacion, nos respaldamos en una variedad de conceptos y
conocimientos tedricos vinculados al tema en cuestion. Esto se evidencia en los siguientes
apartados, los cuales fueron incorporados con el fin de facilitar la comprension del estudio.

Hoy en dia existe mucha informacion sobre los riesgos mecanicos, podemos encontrar
muchas fuentes que nos informan sobre este tema, la mayor parte de informacion esta enfocada

a la industria ya que es alli donde existe mayor probabilidad de que ocurra un accidente a causa
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de estos riesgos. La gran mayoria de los trabajadores del sector de la construccion y produccion
carecen de formacion para poder identificar los riesgos a los que se exponen realizando sus
actividades laborales, gracias a esto un gran porcentaje han sufrido accidentes en su puesto de
trabajo. En Ecuador un gran porcentaje de los accidentes de trabajo esta relacionado con
maquinas o con el uso de herramientas. En muchas ocasiones los trabajadores sufren lesiones y
mutilaciones en su cuerpo ¢ incluso llegan a perder la vida a causa de sus instrumentos de

trabajo. (Quispe, 2022)

Se estima que un 75% de los accidentes con maquinas se evitarian con resguardos de
seguridad o con una correcta evaluacion y prevencion. Sin embargo, el accidente se suele seguir

atribuyendo a la imprudencia del accidentado. (Ministerio del trabajo, 2019)

La prevencion dentro del sector de la produccion ha avanzado implementando
procedimientos enfocados a la Seguridad y Salud Ocupacional, esto se da gracias a la normativa
legal vigente en el pais, podemos decir que el concepto que se tenia antes de la Seguridad y
Salud Ocupacional ha venido evolucionando, aplicando asi La EVALUACION DE LOS
RIESGOS MECANICOS EN EL AREA DE PRODUCCION Y SU INCIDENCIA EN
ACCIDENTES LABORALES DE LA EMPRESA LINCOLN. A nivel de relaciones humanas

entre los diferentes estamentos de una Empresa. (INSST, 2021)

Existen varios cuerpos legales a nivel nacional, que regulan en desarrollo empresarial
entorno a Seguridad y Salud en el trabajo, y, por ende, las empresas tienen el deber de cumplir
con esta normativa establecida, con la finalidad de generar un ambiente de trabajo optimo y
adecuado para con sus trabajadores. El documento base, donde se establece este compromiso
que deben tener las empresas para con sus empleados, referente a Seguridad y Salud, es la

Constitucion Politica del Ecuador; que indica lo siguiente:

Todo trabajador tiene el derecho fundamental de desempefiar sus funciones en un
entorno que garantice su salud fisica y mental, promoviendo su seguridad, higiene e integridad.
Asi lo establece la Constitucion de la Republica del Ecuador (2008), la cual reconoce el trabajo
como una actividad que debe desarrollarse en condiciones dignas, seguras y saludables (Art.
33). Para garantizar este derecho, organismos como el Ministerio de Trabajo y el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) han disefiado marcos regulatorios, politicas publicas y

normativas técnicas destinadas a la promocion de entornos laborales seguros y al cumplimiento
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de las obligaciones empresariales en materia de seguridad ocupacional (Ministerio del Trabajo,

2019).

En el caso de esta investigacion, se hace énfasis en el analisis del marco legal aplicable

a los riesgos mecanicos y ergondmicos presentes en el area de produccion de la empresa Lincoln.

Responsabilidades del empleador y del trabajador en seguridad y salud

ocupacional

Conforme al Codigo del Trabajo del Ecuador (Codificacion 17, 2005), las empresas tienen
el deber de implementar medidas minimas que garanticen la seguridad y salud de su personal, en

cumplimiento de la legislacion nacional vigente.
Obligaciones del empleador

Segun lo establecido por el Decreto Ejecutivo 2393 (Reglamento de Seguridad y Salud de

los Trabajadores), las responsabilidades basicas del empleador en esta materia incluyen:

e Desarrollar programas de prevencion que identifiquen, evalien y controlen los riesgos
presentes en el entorno laboral.

e Realizar inspecciones periddicas, especialmente cuando haya cambios en procesos o en el
uso de maquinaria.

e Proveer a sus trabajadores de equipos, materiales y recursos necesarios para la ejecucion
segura de sus tareas.

e Informar y socializar de forma continua los factores de riesgo identificados en el entorno de
trabajo.

e Asegurar la formacion continua del personal en temas de prevencion, ergonomia y manejo
de herramientas o maquinaria peligrosa.

e Establecer e implementar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-
SST), conforme a lo dispuesto por la Norma Técnica del IESS y otras disposiciones legales
nacionales (IESS, 2016).

e Cumplir con las directrices del marco técnico-legal, garantizando su correcta aplicacion

dentro del lugar de trabajo (Ministerio del Trabajo, 2019).
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Obligaciones del trabajador

A su vez, los trabajadores tienen también deberes fundamentales dentro del sistema de

prevencion:

e Acatar todas las normas, procedimientos e instrucciones proporcionadas por el empleador o
estipuladas en el reglamento nacional.

e Hacer uso adecuado y obligatorio de los Equipos de Proteccion Personal (EPP)
suministrados por la empresa.

e Reportar de manera oportuna cualquier situacion o condicion insegura que represente un
riesgo para su integridad o la de sus compaiieros.

e Participar activamente en los procesos de capacitacion y velar por su propia seguridad y la

del equipo con el que colabora (Cédigo del Trabajo, 2005; IESS, 2016).
El manual de seguridad como herramienta clave de prevencion:

Un manual de seguridad laboral constituye un instrumento fundamental dentro de
cualquier organizacion, ya que establece los lineamientos, protocolos y acciones especificas
para garantizar entornos de trabajo seguros (Martinez, 2015). Su implementacion no solo
responde a un compromiso ético y legal, sino que también contribuye al incremento de la

productividad y la reduccion de incidentes.
Segn (Martinez, 2015) y (Ordofiez, 2017) un manual técnico en seguridad debe incluir:

e Identificacion de riesgos mecanicos: Registro y clasificacion de peligros
asociados al uso de maquinaria, herramientas rotativas, equipos moviles, etc.

e Mantenimiento preventivo: Establecimiento de un programa sistematico de
mantenimiento e inspeccion de equipos.

e C(Capacitacion y formacion: Entrenamiento permanente del personal en el uso
correcto de maquinaria y aplicacion de medidas de seguridad.

e Procedimientos seguros de trabajo: Disefio de rutinas operativas con medidas de
control como protecciones fisicas, sistemas de paro de emergencia, entre otros.

e Usoy supervision del EPP: Asignacion, instruccion y control del uso de guantes,

cascos, gafas, protectores auditivos, entre otros.
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e Sefalizacion y advertencias visuales: Colocacion de sefiales de advertencia en
areas criticas de riesgo.
e Investigacion y reporte de incidentes: Implementacion de un sistema de analisis

de causas y medidas correctivas ante eventos adversos.
2.4.1 Factores de riesgo

Los factores de riesgo en el trabajo son aquellas condiciones presentes en el entorno
laboral que tienen el potencial de causar dafio a la salud de los trabajadores. Estos factores pueden
ser diversos y afectar tanto la seguridad fisica como la salud mental de los empleados. Aqui se

describen algunos tipos comunes de factores de riesgo en el trabajo:
FACTORES DE RIESGO FiSICOS
e [luminacion insuficiente
e Exposicion a temperaturas extremas (inicio de jornada a las 8 am)

e Exposicion a Ruido, superior a 85 dBB

FACTORES DE RIESGO MECANICOS

e (Caidas al mismo nivel por desniveles materiales o pisos inadecuados

e Arrollamiento por circulacion de vehiculos

e (Caidas a distinto nivel (alturas inferiores a 1.80 metros)

e C(Caidas a distinto nivel (alturas superiores a 1.80 metros)

e Contacto con superficies calientes

e Accidentes en medios de transporte terrestre

e Manipulacion de equipos, herramientas o utensilios con filos cortantes o puntiagudos
e (aida de materiales u objetos

e (Contacto eléctrico directo

e Contacto eléctrico indirecto

e Exposicidon a actos delictivos (asaltos, robos, violencia fisica)
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e Manipulacién inadecuada de armas (Berrezueta, 2015)

2.4.2 Accidentes de trabajo

Accidente de trabajo: “Se considera un evento laboral imprevisto cualquier situacion
subita relacionada con o resultante de las funciones desempenadas durante la jornada laboral,
que ocasione en el empleado dafios fisicos, alteraciones en su funcionamiento corporal o mental,

discapacidad permanente o fallecimiento” (Cortéz, 2018).

Accidente de trabajo grave: “Corresponde a aquel que resulta en la pérdida de una parte
del cuerpo; quebraduras en huesos principales; dafio cerebral traumatico; quemaduras
significativas de segundo y tercer nivel, multiples dafios importantes en las manos; dafios
importantes en la columna vertebral que afecten la médula espinal; dafios visuales que afecten
el campo de vision o la nitidez; o dafios que comprometan la capacidad de audicion”. (Bestratén

& Turno, 2020)

Accidente de trabajo leve: “Son aquellos casos donde el empleado no experimenta un

dafio significativo”. (Pizarro Garrido & Sanchez Iglesias, 2019)

Accidente de trabajo mortal: Son aquellos casos que resultan en el fallecimiento del

empleado.

Accidente de trabajo severo: “Se clasifica como de intensidad considerable cuando el
dafio sufrido por el empleado genera una inhabilitacion para trabajar por mas de 30 dias, aunque

no siempre recibe la clasificacion de critico”. (Gémez Etxebarria, 2017)
2.4.3 Manual de trabajo

Un manual de trabajo seguro, también conocido como manual de seguridad laboral o
manual de seguridad en el trabajo, es un documento que proporciona informacion detallada
sobre los procedimientos, practicas y politicas de seguridad que se deben seguir en un entorno
laboral especifico. Su objetivo principal es promover y garantizar la seguridad y el bienestar de

los empleados mientras realizan sus tareas.
Segun (Berrezueta, 2015) podemos realizar:

e Identificacion de riesgos mecanicos:
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Un manual de seguridad realiza una evaluacion de riesgos en tu lugar de trabajo para
identificar las posibles fuentes de peligro mecanico, como maquinaria pesada, herramientas

rotativas, equipos moviles, etc.

Registra y documenta los riesgos identificados y clasificalos segin su gravedad y

probabilidad de ocurrencia.

e Mantenimiento preventivo:
Establece un programa de mantenimiento preventivo para asegurarte de que todos los

equipos mecanicos estén en condiciones dptimas.

Realiza inspecciones regulares de los equipos y aseglrate de que se realicen las

reparaciones necesarias de manera oportuna.

e C(Capacitacion y formacion del personal:
Proporciona capacitacion adecuada a todos los trabajadores que operen o trabajen cerca

de equipos mecanicos.

Ensena a los empleados a utilizar correctamente los equipos y herramientas, asi como

las técnicas de seguridad necesarias.

Asegurate de que el personal esté al tanto de los riesgos especificos asociados con cada

equipo y como controlarlos.

e Procedimientos de trabajo seguros:
Desarrolla y establece procedimientos de trabajo seguros para cada tarea que involucre

€quipos mecanicos.

Establece medidas de control para mitigar los riesgos, como el uso de protecciones

adecuadas, bloqueo y etiquetado de equipos, etc.

Asegurrate de que se sigan los procedimientos de trabajo seguros en todo momento y

fomenta una cultura de seguridad en el lugar de trabajo.

e Equipo de proteccion personal (EPP):
Identifica los equipos de proteccion personal necesarios para trabajar de manera segura

con equipos mecanicos, como guantes, gafas de seguridad, cascos, protectores auditivos, etc.
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Proporciona el EPP necesario a todos los trabajadores y capacitalos sobre su correcto

uso y mantenimiento.

e Senalizacion y advertencias:
Coloca sefales y etiquetas de advertencia en areas donde se encuentren equipos

mecanicos peligrosos.

Asegurate de que las sefiales sean claras, visibles y comprensibles para todos los

empleados.

e Investigacion y reporte de incidentes:
Establece un procedimiento para investigar y reportar cualquier incidente o accidente

relacionado con los riesgos mecanicos.

Analiza las causas de los incidentes y toma las medidas correctivas necesarias para

prevenir su recurrencia. (Ordofez, 2017)
2.4.4 Efectos sobre la salud

Lesiones Traumaticas: Los riesgos mecéanicos pueden causar lesiones traumaticas graves
como atrapamientos, amputaciones, fracturas, contusiones y laceraciones. Estas lesiones pueden
tener un impacto inmediato en la salud fisica del trabajador, requiriendo atencion médica

inmediata y en algunos casos resultando en discapacidades permanentes.

Lesiones Musculoesqueléticas: Movimientos repetitivos, posturas forzadas vy
levantamiento de cargas pesadas pueden llevar a lesiones musculoesqueléticas como tendinitis,
bursitis, sindrome del tinel carpiano y dolor lumbar. Estas condiciones pueden desarrollarse

gradualmente con el tiempo y afectar la capacidad del trabajador para realizar sus funciones.

Fatiga y Estrés Fisico: Trabajar en condiciones donde hay riesgos mecanicos puede
aumentar la fatiga fisica debido a la necesidad de mantener una atencion constante y realizar
tareas fisicamente exigentes. Esto puede contribuir a un aumento en el estrés fisico y mental,

afectando el bienestar general del trabajador.

Impacto Psicologico: Los accidentes graves o repetidos debido a riesgos mecanicos
pueden tener un impacto psicologico significativo en los trabajadores, causando estrés

postraumatico, ansiedad y depresion.
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2.4.5 Incidencia en accidentes en el trabajo

La causa Principal de Accidentes: Los riesgos mecanicos son una causa frecuente de
accidentes laborales graves y fatales. Incidentes como atrapamientos en maquinaria, caidas
desde altura debido a equipos defectuosos o mal mantenidos, y golpes por objetos en

movimiento representan una proporcion significativa de los accidentes reportados.

Costos Humanos y Econémicos: Los accidentes causados por riesgos mecanicos no solo
afectan la salud y la seguridad de los trabajadores, sino que también tienen costos economicos
importantes para las empresas, incluyendo pérdida de productividad, compensaciones por

accidentes laborales, costos de rehabilitacion y posible dafio a la reputacion.

Cumplimiento Normativo: Las normativas de seguridad y salud ocupacional requieren
que las empresas identifiquen y controlen los riesgos mecanicos en el lugar de trabajo para
proteger a sus empleados. La falta de cumplimiento puede resultar en sanciones legales y multas,

ademas de impactar negativamente la imagen corporativa. (Ibacache, 2020)
2.4.6 Evaluacion de riesgos con el método William Fine

El modelo de Fine, propuesto por William T. Fine en 1971, es una herramienta
matematica util para clasificar la prioridad de las situaciones y formular recomendaciones
basadas en la evaluacion de los riesgos en la seguridad e higiene en produccion. Se basa en una
formula que tiene tres componentes: la frecuencia de exposicion al riesgo; la probabilidad de
que el mal evento suceda; y la severidad de las consecuencias. Cuando se combinan estos tres
factores, se encuentra un indice numérico llamado grado de peligrosidad; de la situacion en

cuestion. Este valor numérico determina la urgencia y el tipo de accion correctiva necesaria.

(Rubio J. C., 2004) (Fine, 1973)

Este enfoque es especialmente Util para los responsables de la seguridad, que, en
contextos de tiempo, recursos y presupuesto escasos, tienen que tomar decisiones rapidas: la
formula permite alinear los riesgos detectados en inspecciones de rutina o auditorias en funcion
de un factor de priorizacion correspondiente a la magnitud que representan, lo que facilita la

argumentacion técnica del orden de ellas al directorio. (Soto, 2009)
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En términos generales, el método plantea que:
Grado de Peligrosidad = Exposiciéon x Probabilidad x Consecuencia
Cada variable se cuantifica en una escala predeterminada:

e Consecuencia: Representa el impacto o dafo potencial, ya sea a nivel humano,
material o econémico. Sus valores varian de 1 (dafio leve) hasta 100 (dafo
catastrofico o pérdida humana).

e Exposicion: Mide la frecuencia con la que los trabajadores estan en contacto con
el factor de riesgo, y puede ir desde 0.5 (exposicién ocasional) hasta 10
(exposicion constante).

e Probabilidad: Evalua la posibilidad de que el evento ocurra efectivamente, y se

valora de 0.1 (casi imposible) a 10 (casi seguro).

El resultado final permite clasificar los riesgos en distintos niveles, desde riesgo
aceptable hasta riesgo intolerable, recomendando acciones inmediatas en los casos mas criticos.
Este método no solo facilita decisiones técnicas, sino que también considera aspectos
economicos, ya que permite estimar la relacion entre el costo de la medida correctiva y la

gravedad del riesgo, haciendo mas eficiente la asignacién de recursos preventivos. (Fine, 1973)

Tabla 1: Grado de severidad

Grado de Severidad de las consecuencias Valor

La situacion ha sido catastrofica, con un elevado niimero de fallecidos,
importantes dafios que superan los 600.000 euros y un grave impacto en | 100

la actividad.

Catastrofica (varias fatalidades, dafos estimados entre 300.000 y

600.000 euros)

50

Muy seria (fallecimiento, perjuicios econdémicos de 600 a 300.000 )
euros)
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Seria (lesiones de gravedad, como la amputacion, la invalidez .
5

permanente y dafios econémicos que oscilan entre 600 y 60.000 euros.)

Importante (lesiones que resultan en incapacidad temporal, con dafios 5

que oscilan entre 60 y 600 euros.)

Lesiones menores como pequefias heridas, contusiones o dafios de hasta |

60 euros.

Fuente 2: (Fine, 1973)
En segundo lugar, est4 la exposicion que es la frecuencia que tiene el trabajador con el

factor de riesgo. Este factor puede ir desde una valoracion de 0.5 hasta 10. (Fine, 1973)

Tabla 2: Exposicion

Frecuencia de exposicion Valor
Continua (de manera frecuente a lo largo del dia.) 10
Frecuente (ocurre aproximadamente una vez al dia) 6
Ocasional (ocurre aproximadamente una vez a la semana) 3
Poco usual (ocurre una vez al mes) 2
Rara (pocas veces al afio) 1
Muy rara (cada afio) 0.5

Fuente 3: (Fine, 1973)

Por ultimo, la probabilidad es la certidumbre a que un factor de riesgo se convierta

en un riesgo y accidente, este puede tomar valores desde 0.1 hasta 10. (Fine, 1973)

Tabla 3: Probabilidad

38



Escala para probabilidad

Valor

Casi segura (es el resultado mas probable y esperado en caso de que se

10
presente la situacion de riesgo)
Muy posible (es completamente posible, no seria inusual; tiene una .
probabilidad del 50%)
Posible (podria tratarse de una secuencia o coincidencia poco comun ;
pero factible; se ha dado antes)
Remota (excepcionalmente infrecuente; no se ha producido hasta ahora) | 1
Muy remota (secuencia o coincidencia casi imposible; posibilidad de 0.5
uno en un millon) '
Casi imposible (virtualmente sera imposible; se acerca al imposible) 0.1

Fuente 4: (Fine, 1973)

Tras observar el puesto de trabajo y dar valores a cada factor aplicamos la formula de

grado de peligrosidad y con ese resultado podemos clasificar los riesgos de la siguiente manera.

Tabla 4: Clasificacion en base a resultados

Magnitud de riesgo Clasificacion de riesgo Que hacer frente al riesgo

Mayor de 400 El riesgo muy alto La detencion de actividad
peligrosa es inmediata.

Entre 200 y 400 Riesgo alto Correccion inmediata.

Entre 70 y 200 Riesgo notable Correccion necesaria
urgente

Entre 20y 70 Riesgo es posible No es una emergencia, pero
se debe corregir el riesgo.

Menos de 20 Riesgo aceptable Puede omitirse la correccion.

Fuente 5: (Rubio y Rubio, 2005)
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2.4.7 Evaluacion de riesgos mecanicos

El andlisis de amenazas derivadas de sistemas mecanicos constituye un procedimiento
metddico y estructurado para detectar y valorar los potenciales peligros vinculados a la
utilizacion de dispositivos, instrumentos y procedimientos mecéanicos en el entorno laboral.
Implica examinar las particularidades funcionales del equipamiento, las posibles circunstancias
de exposicion y los mecanismos preventivos implementados, con la finalidad de establecer el

grado de amenaza y adoptar estrategias preventivas para reducirlo. (Gomez, 2019)

Este concepto subraya la relevancia de inspeccionar minuciosamente las situaciones
laborales y la relacion entre los empleados y los dispositivos mecanicos, con el proposito de
establecer controles eficientes que minimicen o supriman las amenazas identificadas. El analisis
de amenazas derivadas de sistemas mecanicos resulta esencial para dar cumplimiento a las
regulaciones sobre seguridad y bienestar laboral, asi como para asegurar un ambiente de trabajo

protegido y favorable para la salud. (Rubio J. C., 2004) (Carrera et al., 2019)
El proceso de evaluacion generalmente sigue los siguientes pasos:

1) Recopilacion de informacion: Se recopila informacion sobre el entorno
laboral, las tareas, los equipos y los trabajadores. Esto incluye revisar documentacion
existente, realizar observaciones directas en el lugar de trabajo, recopilar datos sobre lesiones
o problemas de salud relacionados con el trabajo, y recopilar informacién sobre las

demandas fisicas y cognitivas de las tareas.

2) Identificacion de riesgos mecanicos: Se identifican los posibles factores de
riesgo mecanicos presentes en el entorno laboral. Esto implica evaluar aspectos como

atrapamientos, cortes, aplastamientos, caidas de altura, entre otros.

3) Evaluacion de los riesgos identificados: Se evalta la gravedad de los riesgos
identificados y se determina la probabilidad de que causen lesiones o problemas de salud.
Esto se puede hacer mediante el uso de herramientas de evaluacion, como cuestionarios,

listas de verificacion.

4) Propuesta de soluciones: Se proponen medidas de control y soluciones para

abordar los riesgos mecanicos identificados. Estas soluciones pueden incluir cambios en el
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disefio del puesto de trabajo, la constante capacitacion en el uso correcto del EPP y de la

maquinaria que posee la empresa.

5) Implementaciéon de medidas de control: Se lleva a cabo la implementacion
de las soluciones propuestas. Esto implica realizar modificaciones en el entorno laboral,
capacitar a los trabajadores en nuevas practicas al momento de realizar el trabajo y garantizar

que las soluciones sean efectivas y se mantengan a lo largo del tiempo.

6) Seguimiento y evaluacion continua: Se realiza un seguimiento y evaluacion
periodica para verificar la efectividad de las medidas de control implementadas y para

realizar ajustes o mejoras adicionales de necesitarlo. (Carrera et al., 2019)

2.4.8 Caracteristicas del manual de trabajo que se aplicara en la empresa.

. Manual de Seguridad en el Area de Produccién
. Empresa: LINCOLN
. Fecha de Elaboracion: [Fecha]

1. Introduccion

El presente manual tiene como objetivo establecer las normas y procedimientos de
seguridad para el personal que trabaja en el area de produccion de la empresa LINCOLN. La
seguridad es una prioridad fundamental para nuestra organizacion, y este manual pretende
proporcionar las directrices necesarias para prevenir accidentes y proteger la salud de nuestros

trabajadores.
2. Politica de la Salud Ocupacional y Seguridad

En la empresa LINCOLN, nos comprometemos a proporcionar un ambiente de
trabajo seguro y saludable para todos los empleados. La direccion asume la responsabilidad
de implementar y mantener un sistema de gestion de seguridad efectivo, cumpliendo con

todas las normativas y regulaciones aplicables.
3. Identificacion de Riesgos
o En el 4rea de produccion, se identifican los siguientes riesgos principales:

o Atrapamientos en maquinas.
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o Cortes y abrasiones.

o Caidas desde altura.
o Riesgos eléctricos.
o Exposicion a sustancias quimicas.

4. Medidas de Prevencion y Control

. Para mitigar los riesgos mencionados, se implementardn las siguientes
medidas:

. Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

° Capacitacion continua sobre manejo seguro de equipos y productos
quimicos.

° Inspecciones periddicas de equipos y areas de trabajo.

° Mantenimiento preventivo regular de maquinas y herramientas.

5. Procedimientos Operativos Seguros
Todos los trabajadores deben seguir los procedimientos operativos seguros especificos
para cada tarea y equipo. Se prohibe la realizacion de trabajos para los cuales no se hayan

recibido instrucciones y entrenamiento adecuados.

6. Capacitacion y Formacion
La empresa LINCOLN proporcionara capacitacion inicial y periodica sobre seguridad y
salud ocupacional a todos los empleados. Se mantendran registros de la formacion recibida por

cada trabajador.

7. Mantenimiento e Inspecciones

Se llevaran a cabo inspecciones regulares de seguridad en el area de produccion para
identificar y corregir posibles riesgos. El departamento de mantenimiento realizara el
mantenimiento preventivo segun lo programado y atendera cualquier falla reportada de manera

oportuna.
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8. Participacion y Comunicacion
Se fomentara la comunicacion abierta y la participacion de los trabajadores en temas de
seguridad. Se estableceran canales de comunicacién para reportar incidentes, riesgos y

sugerencias de mejora.

9. Mejora Continua y Evaluacion
El cumplimiento de este manual serd evaluado periddicamente para asegurar su
efectividad y relevancia. Se realizaran revisiones y actualizaciones conforme sea necesario para

mantener estandares de seguridad actualizados.

CAPITULO III METODOLOGIA

3.1.Enfoque de la investigacion
Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo pues se recopilan y analizan datos
numéricos, este método da la oportunidades de identificar promedios para obtener resultados y
predicciones considerables de grandes poblaciones, en el caso de esta investigacion nos va

permitir recolectar datos numéricos sobre peligro y riesgos.

3.2.Diseiio de la investigacion
Investigacion NO Experimental: Este tipo de investigacion nos lleva a conclusiones
generales ya que no se va a manipular las variables, ni el manual y no existira un antes y un
después solo quedara en una propuesta teniendo como resultado estudios en donde identificamos
los riesgos mecanicos a los cuales estan expuestos cada trabajador dentro del area de produccion
de la empresa Lincoln. Se analizaran los datos de una forma real utilizando métodos de
evaluacion cualitativa teniendo énfasis en la aplicacion de datos y métodos en el area de

produccion de la empresa Lincoln.

3.3.Nivel de investigacion
Nivel Descriptivo: Este estudio nos ayudara a analizar los posibles riesgos mecanicos
que se encontraran en el area de la empresa LINCOLN, por lo que vamos a utilizar analisis
documental, guias de observacion, encuestas, y asi encontrar la manera de solventar los riesgos

mecanicos encontrados dentro de la empresa.
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3.4.Tipo de investigacion
Investigacion de Campo: Se aplicard la investigaciéon de campo puesto que se va a
evaluar y analizar los datos recopilados directamente del area de produccion de la empresa
LINCOLN, ademas se empleard la observacion con la finalidad de minimizar los riesgos

mecanicos a los que estan expuestos los trabajadores.

Investigacion descriptiva: Se aplicard la investigacion descriptiva para obtener una
comprension clara y detallada de los riesgos mecanicos presentes en el entorno en el area de
produccion en las siete zonas de trabajo y como estos riesgos contribuyen a la incidencia de
accidentes laborales. Los hallazgos de la investigacion pueden servir como base para
implementar medidas de prevencion y control de riesgos, mejorar los procedimientos de
seguridad y promover un entorno de trabajo mas seguro y saludable. Ademas de proporcionar
una vision general e identificar las dreas problematicas, comprender las necesidades de mejora
y fundamentar la posterior implementacion de medidas correctivas o preventivas en el ambito

ergondmico.

Investigacion correlacional: Se aplicard la investigacion correlacional ya que es un tipo
de método de investigacion no experimental en el cual el investigador mide dos variables, de
las cuales se evalua la relacion entre variables y sin influencia de ninguna variable externa o

extrana.

3.5.Contexto de la investigacion

Contexto temporal: La investigacion durara alrededor de 3 meses desde su aprobacion.
Contexto geografico

Provincia: Chimborazo

Canton: Riobamba

Empresa: Lincoln

3.6.Universo de estudio

Area de produccion de la empresa Lincoln
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3.7.Técnicas
El anélisis documental: Es la operacién que consiste en seleccionar informativamente
las ideas relevantes de un documento, en esta investigacion se utilizara como instrumento fichas

de contenido que nos permitira organizar y clasificar la informacion necesitada.

Observacion: Es una técnica de recoleccion eficaz, donde se podra determinar los
documentos que existen para la gestion administrativa, el instrumento utilizado es una lista de
control que nos sirve para asegurar que ciertos procedimientos, tareas o actividades se realicen

de manera completa, sistematica y consistente en el area de produccion.

Encuestas: Las encuestas proporcionan informacion sobre las opiniones, actitudes y
comportamientos de los trabajadores. Como instrumento se utilizara el cuestionario para
recopilar datos e informacion de manera sistematica y estandarizada, ya que un cuestionario es
una herramienta que consiste en una serie de preguntas, ya sean abiertas o cerradas, que se

disenan para obtener respuestas especificas de los trabajadores.

3.8.Actividades a ejecutar y criterios utilizados.
3.8.1. Identificacion de empresa y areas
En primera instancia se identifico la empresa con la que se va a trabajar que en este caso
es la empresa Lincoln que esta dedicada a la fabricacion de equipos de cocina industriales, esta

investigacion esta enfocada en la linea de produccion de hornos.

Se identifica la empresa Lincoln y se enfoca la investigacion en su linea de produccion

de hornos, obteniendo el area especifica de trabajo para su posterior analisis de riesgos.

3.8.2. Identificacion de riesgos
Una vez definida el area con la que se va a trabajar es necesario hacer una identificacion
preliminar de los riesgos, ademds de identificar sus factores esto con el fin de conocer cudles

son los mas reiterativos, de manera que permita realizar una buena evaluacion de riesgos.

Se realiza una identificacién preliminar de los riesgos en el area de produccion,
analizando los factores recurrentes que podrian generar accidentes laborales, con el objetivo de

priorizar los riesgos mas frecuentes para su evaluacion.
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3.8.3. Evaluacion de riesgos
Se realiz6 una evaluacion preliminar de todos los riesgos con la ayuda de la matriz NTP
330 abordando con mayor énfasis a los factores de riesgos mecanicos, y se evaluara a estos con

el método William Fine con el fin de saber cuales son los que necesitan una actuacion urgente.

Mediante la matriz NTP 330 y el método de William Fine, se evaltian los riesgos
mecanicos identificados, obteniendo y priorizando aquellos que requieren atencion urgente para

minimizar su impacto en la seguridad de los trabajadores.

3.8.4. Incidencia laboral
Se aplicaron encuestas a los trabajadores para tener informacion de accidentabilidad en
la empresa, estos datos fueron transformados y calculados para obtener la accidentabilidad

laboral, en este punto se aplicaran dos métodos de calculo con el fin de tener datos mas certeros.

3.8.5. Manual de seguridad
Con la informacion obtenida en las evaluaciones previas, se elabora la propuesta de un
manual de seguridad que incluye procedimientos, instrucciones, planes de capacitacion y otros

documentos necesarios para prevenir accidentes y garantizar un entorno laboral seguro.

3.8.6. Acciones preventivas
Para los riesgos de mayor peligrosidad se crearan acciones preventivas con el objetivo
de eliminar o reducir la probabilidad de que ocurran accidentes, esto ayudara a que el trabajador

no este expuestos ni sufra consecuencias sobre su salud.
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CAPITULO IV RESULTADOS Y DISCUSION
La empresa estd actualmente desarrollando equipos industriales para la industria

alimenticia y actividades comerciales. con un eslogan atractivo para sus clientes potenciales.

La empresa Lincoln se dedica a disefiar, fabricar e implementar equipos de alta calidad
para la industria de alimentos y bebidas. La empresa fue fundada por el Sr. Salomén Santillan
el 13 de agosto de 1970 y comenz6 a funcionar con un trabajador. Recibe el nombre de "Lincoln"

en honor al primer presidente de los Estados Unidos, Abraham Lincoln.

Desde su fundacion hasta la actualidad, Lincoln ha tenido una gran aceptacion en el
mercado gracias a su constante superacion. El propietario tenia experiencia en la fabricacion de
este tipo de equipos, por lo que se establecid esta empresa. Por lo tanto, se optd por entrar en el
sector industrial, contribuyendo a la expansion de la industria nacional a través de sus productos,
creando empleos y fomentando el progreso econdémico de la provincia de Chimborazo. Esta
empresa produce productos dirigidos a amas de casa y nuevas empresas en el sector

gastronomico y alimenticio, como restaurantes, panaderias, etc.

Ante la necesidad de mantenerse competitivo en el mercado con altos estandares de
produccion y productividad, la empresa Lincoln desarrolla sus productos de manera técnica,
innovadora, de alta calidad y a precios accesibles, lo que le permite obtener una rentabilidad
aceptable y un posicionamiento en el mercado local con una visién a proyectar al mercado

nacional.

Ubicacion de la empresa

e Fabrica: Calle Argentinos 16-27 y Diego de Almagro
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Figura 2: Ubicacion de la empresa
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Fuente 6: Google Maps

Figura 3: Fachada de la empresa
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Fuente 7: Del autor
4.1.Poblacion y muestra

Para la presente empresa llamada LINCOLN se toma en cuenta que existe personal
administrativo y operativo, esta poblacion se divide en 23 trabajadores estables o fijos
trabajando 8 horas laborales, se considere una parte del 4rea de produccion de la empresa en la
cual trabajan 15 operarios, la que se divide en 7 zonas de trabajo.La zona de almacenamiento,
zona de disefo, zona de corte, zona de ensamblaje, zona de acabados, zona de supervision y
zona de empaquetado, para la presente investigacion se toma muestras de los trabajadores del

area de produccion de esta empresa LINCOLN, considerando (zonas)= 7 y N(operarios)= 15
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Tabla 5: Zonas de trabajo

Zonas N° Operarios Area

Zona de ;

Almacenamiento

Zona de disefio 2

Zona para corte 2

Zona de ensamblaje o) Area de produccion de
hornos

Zona de acabados 3

Zona de supervision 1

Zona de empaquetado 2

Total 15

Fuente 8: Elaboracion propia
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4.2.Métodos de analisis y procesamiento de datos.

4.2.1. Matriz de riesgos encontrados

Tabla 6: Riesgos encontrados

ZONA DE
ZONA DE
ALMACENAMIENT
CORTE
(0}

ZONA DE ZONA DE ZONA DE

ACABADO | SUPERVISIO | EMPAQUETAD
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omico

/4

Ergon

Posturas forzadas

Movimientos

repetitivos
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Vibraciones

A

7

SOJISI

Ruido X X X X

Temperaturas

extremas

Tluminacion

inadecuada

Fuente 9: Elaboracion propia

Tras una previa observacion en la empresa Lincoln se logrdé hacer una identificacion de los riesgos mecénicos, quimicos,
biologicos, psicosociales, ergondmicos y fisicos esta observacion se hizo en la linea de produccion de hornos en la empresa para obtener
un mayor alcance se dividié por zonas, tras un analisis se puede observar que los riesgos mecanicos son muy reiterativos sobre todo los
golpes, las contusiones y los aplastamientos esto debido a que trabajan con planchas metalicas, tuberias y mas materiales que desembocan
en este tipo de riesgos es por eso que esta investigacion esta dirigida a los riesgos mecanicos pues estos son los que mas presentes estan
en la empresa y operador esta identificacion nos brinda una ayuda para poder realizar la evaluacion de riesgos que estard enfocada en

los mecanicos.
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Tabla 7: Factores de Riesgo

Factor Cantidad de riesgo
Factores Mecanicos 48
Factores Quimicos 7
Factores Biologicos 4
Factores Psicosociales 4
Factores Ergonémicos 11
Factores Fisicos 7
Total 81

Fuente 10: Elaboraciéon propia

Figura 4: Factores de riesgo

CANTIDAD DE RIESGO

Factores
Factores Fisicos

Ergondmicos 9%
13%

Factores
Mecanicos
Factor 59%
Quimicos

9%

Fuente 11: Elaboraciéon propia

Porcentaje
59%

9%

5%

5%

14%

9%

100%

Tras un conteo y calculo de los respectivos
factores de riesgo se sacaron porcentajes para
tener una idea de cual es el factor predominante y
de mayor impacto en los trabajadores de la
empresa es asi que se puede observar que los
factores mecanicos son los de mayor presencia
teniendo un porcentaje del 59% y estos seran el

objetivo de la evaluacion e investigacion.

54



4.3.Evaluacion de riesgos con NTP 330

Se van evaluar todos los riesgos encontrados con la matriz de la Nota Técnica de
Prevencion NTP 330 esta matriz nos permite identificar los peligros, evaluar en base a la
probabilidad y ocurrencia ademés de implementar acciones para eliminar o reducir el riesgo
esta matriz nos va ayudar a saber cudl el en tiempo de actuacion frente a los riegos en nuestro
caso los riegos que se deben corregir con urgencia son los aplastamientos, quemaduras, alergias

entre otros. Esta evaluacion se puede observar en la tabla 27 matriz NTP 330 en el anexo 1

Tabla 8: Evaluacion NTP 330

Riesgo Cantidad Tiempo de correccion
Riesgo moderado |36 Periodo de 6 meses

Riesgo importante |14 Corto plazo

Riesgo intolerable |1 No reanudar el trabajo sin corregir
Riesgo trivial 3 Largo plazo

Riesgo tolerable 22 Mediano plazo

Fuente 12: Elaboraciéon propia
4.4.Evaluacion de riesgos para puestos de trabajo
Esta investigacion esta direccionada hacia los factores mecanicos es por eso que después
de la identificacion de riesgos y tras observar que este factor es predominante en los accidentes
laborales se pudo realizar una evaluacion con el método William Fine este nos ayuda a evaluar
los riesgos a los que los trabajadores estan expuestos en el determinada actividad o puesto de

trabajo, para ayudarnos a saber si los riesgos deben ser intervenidos de manera urgente o no.
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4.4.1. Evaluacion para el operador de la bodega

Tabla 9: Evaluacién operador de bodega

Operador de bodega de materia prima y producto terminado

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion |Actuacion
_ Al caer material sobre el
Atrapamientos ) ] ] )
trabajador 25 6 1| 150 |Riesgo notable | Correccion necesaria urgente
Caidas al mismo | Al resbalarse en piso
nivel deslizante 5 6 3 90 | Riesgo notable | Correccion necesaria urgente
_ Al movilizar montacargas No es emergencia, pero debe ser
Arrollamiento ' ‘ ‘
por la bodega 25 21 0,5 25 | Riesgo posible | corregido
Al impactarse con
Golpes . : : : ,
maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100|Riesgo notable | Correccion necesaria urgente
‘ Al impactarse con
Contusiones o ) ] ] )
maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100]|Riesgo notable | Correccion necesaria urgente
‘ Al caer material sobre el No es emergencia, pero debe ser
Aplastamientos ‘ ‘ ‘ ‘
trabajador 15 3 1 45 | Riesgo posible | corregido

Fuente 13: Elaboracién propia
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4.4.2. Evaluacion para el operador de disefio

Tabla 10: Evaluacion disehador

Operador de diseiio de hornos

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion | Actuacion
Caidas al
mismo nivel | Al resbalarse en piso deslizante 5 90 | Riesgo notable | Correccidn necesaria urgente
Gol Al impactarse con maquinaria No es emergencia, pero debe ser
olpes . . . .
o materiales 36| Riesgo posible | corregido
‘ Al impactarse con maquinaria No es emergencia, pero debe ser
Contusiones ) ] ) ]
o materiales 36| Riesgo posible | corregido

Fuente 14: Elaboraciéon propia
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4.4.3. Evaluacion para el operador de corte

Tabla 11: Evaluacion operador de corte

Operador de corte

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE [EP |GP Clasificacion | Actuacion
Riesgo muy Detencion inmediata de la
Cortes ) o )
Al usar herramientas de corte 15| 10 6 900 | alto actividad peligrosa
Amputaciones | Al usar herramientas de corte 15 6 3 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata
Golpes Al impactarse con maquinaria o materiales 1| 10| 10 100 | Riesgo notable | Correccion necesaria urgente
Quemaduras | Al salpicar chispas o tocar materiales calientes 15 6 3 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata
Contusiones | Al impactarse con maquinaria o materiales 1| 10| 10 100 | Riesgo notable | Correccidon necesaria urgente
Contactos Riesgo muy Detencion inmediata de la
eléctricos Al topar cables pelados o sobrecargas 50 3 3 450 alto actividad peligrosa
Aplastamientos | Al caer material sobre el trabajador 15 6 3 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata

Fuente 15: Elaboracién propia
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4.4.4. Evaluacion para el operador de ensamblaje

Tabla 12: Evaluacion operador de ensamblaje

Operador de ensamblaje

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion Actuacion
Al impactarse con maquinaria
Golpes | | | |
o materiales 1| 10| 10| 100|Riesgo notable |Correccién necesaria urgente
Al salpicar chispas o tocar
Quemaduras ‘ ' ' o .
materiales calientes 15 6 3| 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata
‘ Al impactarse con maquinaria
Contusiones ) ] ] )
o materiales 1| 10| 10| 100|Riesgo notable |Correccion necesaria urgente
Contactos Al topar cables pelados o Detencion inmediata de la
eléctricos sobrecargas 50 3 3| 450 | Riesgo muy alto | actividad peligrosa
‘ Al caer material sobre el
Aplastamientos ‘ ‘ o ‘
trabajador 15 6 3| 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata

Fuente 16: Elaboracién propia
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4.4.5. Evaluacion para el operador de acabados

Tabla 13: Evaluacion operador acabados

Operador de acabados

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion

Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion

Actuacion

Al impactarse con

Correccion necesaria

Golpes o | |
maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable urgente
Al salpicar chispas o tocar
Quemaduras ‘ ' ' o '
materiales calientes 15 3 6| 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata
‘ Al impactarse con Correccion necesaria
Contusiones

maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable

urgente

. Al topar cables pelados o
Contactos eléctricos '
sobrecargas 50 3 3| 450 | Riesgo muy alto

Detencion inmediata de la

actividad peligrosa

Al caer material sobre el

Aplastamientos ‘ ‘
trabajador 15 3 6| 270 | Riesgo Alto

Correccion inmediata

Fuente 17: Elaboraciéon propia
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4.4.6. Evaluacion para el supervisor

Tabla 14: Evaluacion supervisor

Operador supervision

Evaluacion de riesgos mecanicos

Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion |Actuacion
_ Al caer material sobre el
Atrapamientos ) ] o )
trabajador 25 3 3| 225 | Riesgo Alto Correccion inmediata
Caidas al Al resbalarse en piso
mismo nivel |deslizante 5 6 6| 180 | Riesgo notable |Correccion necesaria urgente
Al impactarse con maquinaria
Golpes ‘ ' ‘ .
o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable |Correccion necesaria urgente
‘ Al impactarse con maquinaria
Contusiones ) ] ] )
o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable |Correccion necesaria urgente
‘ Al caer material sobre el
Aplastamientos ‘ ‘ ‘ ‘
trabajador 15 3 3| 135|Riesgo notable |Correccion necesaria urgente

Fuente 18: Elaboracién propia
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4.4.7. Evaluacion para el operador de empaquetado

Tabla 15: Evaluacion operador empaqguetado

Operador de empaquetado

Evaluacion de riesgos mecanicos
Valoracion
Riesgo Factor de riesgo
GS |FE |EP |GP |Clasificacion Actuacion

Al impactarse con Correccion necesaria
Golpes

maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable urgente

Al impactarse con Correccion necesaria

Contusiones
maquinaria o materiales 1| 10| 10| 100 |Riesgo notable urgente
Al caer material sobre el
Aplastamientos
trabajador 15 3 6| 270 | Riesgo Alto Correccion inmediata

Fuente 19: Elaboraciéon propia

Una vez identificados los riesgos se realizo la evaluacion de los mismos con el método William Fine este método relaciona la
severidad, exposicion y probabilidad que tiene el operador con el riesgo los golpes y contusiones son un gran problema en la empresa

que si bien es cierto no afectan tanto a la salud, pero en este caso son muy repetitivos lo que provoca la poca eficiencia de los trabajadores.
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Otro riesgo que necesita ser corregido son las caidas al mismo nivel pues en algunas partes de la empresa existe material
deslizante y al operador transportarse con materiales les causa inestabilidad y caidas estas desembocan en afecciones para la salud de
los operadores. Los aplastamientos son un riesgo que necesita ser corregido pues los operadores trabajan con planchas metalicas, tuberias

que al caerse pueden aplastar las extremidades del operador.

Estos riesgos estan mas presentes en las zonas de corte, ensamblaje y recepcion de materia prima son en estas areas en las que

se debe actuar de manera inmediata para reducir la incidencia de riesgo.

Los riesgos a los que los operadores estan mas expuestos son:
Atrapamientos
Cortes
Amputaciones
Quemaduras
Contactos eléctricos
Los golpes
Contusiones

Caidas al mismo nivel

AN N NN N Y U NN

Aplastamientos
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4.5.Incidencia de riesgos laboral
Para calcular la incidencia laboral se aplico la siguiente encuesta a los operadores de la

linea de produccion de hornos a gas en la empresa Lincoln.

Pregunta 1: Seleccione la zona en la que trabaja

Figura 5: Resultado zona de frabajo

Seleccione la zona en la que trabaja

15 respuestas

® Zona de almacenamiento
@ Zona de disefio

@ Zona de corte

@ Zona de ensamble

@ Zona de acabados

® Zona de supervisién

@ Zona de empaquetado

Nota: La encuesta nos dio como resultado que las zonas en las que mas operadores hay es las zonas

de almacenamiento y acabados
Pregunta 2: ;Con que frecuencia suceded algun accidente en la empresa?
Figura 6: Resultado de frecuencia de accidentes

Con que frecuencia sucede algun accidente en la empresa?

15 respuestas

@ Muy frecuentemente
@ Frecuentemente

@ Ocacionalmente

@ Raramente

Nota: La encuesta nos muestra que frecuentemente pasan accidentes en la empresa.
64



Pregunta 3: ;Qué factores de riesgos son los que mas presentes estan en la empresa?
Figura 7: Resultado factores de riesgo

Que factores de riesgos son los que mas presentes estdnenla empresa?
15 respuestas

@ Factores Mecénicos
@ Factores Quimicos
@ Factores Biologicos
@ Factores Psicosociales
‘ @ Factores Ergonémicos

@ Fcatores Fisicos

Nota: Los factores mecanicos son los que mas presentes estan en la empresa.

Pregunta 4: ;Ha sufrido algin accidente laboral en el ultimo afio?

Figura 8: Resultado accidentes laborales

¢Ha sufrido algtn accidente laboral en el dltimo afio?

15 respuestas

®si
® No

Nota: La encuesta muestra que el 80% de los operadores ha sufrido algiin accidente laboral esto

representa 12 de los 15 trabajadores
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Pregunta 5: En caso afirmativo, ;qué tipo de accidente fue?

Figura 9: Resultado tipo de accidente

En caso afirmativo, ;qué tipo de accidente fue?
12 respuestas

Atrapamientos 2 (16,7 %)
Cortes 7 (58,3 %)
Caidas al mismo nivel 8 (66,7 %)
Caidas a distinto nivel|{—0 (0 %)
Arrollamiento 1(8,3 %)
Amputaciones 2 (16,7 %)
Golpes 8 (66,7 %)
Quemaduras 6 (50 %)
Contusiones 8 (66,7 %)
Contactos eléctricos 7 (58,3 %)
Aplastamiento 3 (25 %)
Gases toxicos 1(8,3 %)
inhalacion de agentes de lim... 2 (16,7 %)
Infecciones 1(8,3 %)
Alergias 2 (16,7 %)
Carga excesiva de trabajo 1(8,3 %)
Aislamiento social 2 (16,7 %)
Posturas forzadas 2 (16,7 %)
Movimientos repetitivos 1(8,3 %)
Vibraciones 1(8,3 %)
Ruido 2 (16,7 %)
Temperaturas extremas 3 (25 %)
lluminacion inadecuada 2 (16,7 %)

0 2 4 6 8

Nota: La encuesta muestra todos los accidentes a los que los trabajadores han estado expuestos
ademads de su frecuencia, esto evidencia que la mayoria de accidentes tiene relacion con los

factores mecanicos.
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Pregunta 6: ;Tras el accidente se tuvo que ausentar del trabajo?

Figura 10: Resultado ausencia laboral

;Tras el accidente se tuvo que ausentar del trabajo?

12 respuestas

® si
® No

Nota: La encuesta muestra que el 58.3% de accidentes ha representado una baja laboral esto

quiere decir que 7 de los 15 trabajadores alguna vez han faltado al trabajo por razon de algun

accidente laboral.

Pregunta 6: ;Ha observado algin accidente en la empresa en los ultimos 2 afios?
Responda considerando que nunca es 0 veces, casi nunca son de 1 a 9 veces, a veces es de

10 a 16 veces, casi siempre es de 16 a 20 veces y siempre es mas de 20 veces.

Figura 11: Resultado accidente en la empresa en los Ultimos 2 anos

Ha observado algln accidente en la empresa en los Ultimos 2 afios? Responda considerando que

nunca es 0 veces, casi nunca son de 1 a 9 veces. a...es de 16 a 20 veces y siempre es mas de 20 veces
15 respuestas

® Nunca

® Casinunca
@ Aveces

@ Casisiempre
46.7% @® Siempre

Nota: En los tltimos dos afios en la empresa han sucedido entre 10 a 16 accidentes este dato nos

ayudara a saber la incidencia de accidentes.
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Pregunta 7: ;Las personas que han sufrido algun accidente han sido indemnizadas?
Figura 12: Resultado indemnizacién

Las personas que han sufrido algun accidente han side indemnizada?
15 respuestas

@ Nunca
@® Casinunca
© Aveces

@ Casisiempre
@ Siempre

Nota: Los operadores que sufren algiin accidente casi nunca son indemnizados.

Pregunta 8: ;Con que frecuencia la empresa les proporciona equipos de proteccion personal

necesarios para trabajar de una forma segura?

Figura 13: Resultado equipos de proteccién personal

Con que frecuencia la empresa les proporciona equipos de proteccién personal necesarios para

trabajar de una forma segura?
15 respuestas

@ Nunca

@ Casinunca
@ Aveces

@ Casisiempre
@ Siempre

Nota: Los trabajadores han recibido equipo de proteccion personal solo en algunas ocasiones.
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Pregunta 9: ;Con que frecuencia la empresa les capacita en materia de seguridad laboral?
Figura 14: Resultado capacitacion brindada

Con que frecuencia la empresa les capacita en materia de seguridad Laboral?
15 respuestas

@ Nunca
@® Casinunca
© Aveces

@ Casisiempre
@ Siempre

Nota: La empresa solo a veces brinda capacitacion a sus trabajadores.

Pregunta 10: ;Cuiles considera que son los principales factores que contribuyen a

accidentes laborales en la empresa?

Figura 15: Resultado factores que contribuyen a accidentes

Cuales considera que son los principales factores que contribuyen a accidentes laborales en la

empresa?
15 respuestas

@ Falta de capacitacion

@ Herramientas yequipos deficientes
@ Inadecuadas condiciones laborales
@ Escases de EPP

@ Uso inadecuado de EPP

Nota: Las inadecuadas condiciones laborales y las herramientas y equipos deficientes son los

principales factores que contribuyen a la accidentabilidad laboral.
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Pregunta 11: ;Con qué frecuencia la empresa ha sido sancionada por algun accidente

laboral?

Figura 16: Resultado sancién por accidente laboral

Con que frecuencia la empresa ha sido sancionada por algun accidente laboral?

15 respuestas
@ Nunca
® Casinunca
@ Aveces
@ Casisiempre
A @ Siempre

Nota: La empresa casi nunca ha sido sancionada por algun accidente laboral.

Pregunta 12: ;Con qué frecuencia la empresa ha sido denunciada por algin accidente

laboral?

Figura 17: Resultado denuncia por accidente laboral

Con que frecuencia la empresa ha sido denunciada por algun accidente laboral?

15 respuestas

® Nunca

@ Casinunca
@ Aveces

@ Casisiempre
@ Siempre

Nota: La empresa casi nunca ha sido denunciada por algiin accidente laboral.
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Pregunta 13: ;Tras el accidente cuanto tiempo de para tuvo la produccion?
Figura 18: Resultado tiempo de para en produccidn

Tras el accidente cuanto tiempo de para tuvo la produccién?
15 respuestas

@ 1-3 horas
@® 5-8 horas
@ 9-12 horas

. @® mas de 12 horas

Nota: Con los accidentes laborales la empresa suele tener entre 5 y 8 horas de para en la

produccion.

Escala de accidentes laborales considerando los factores de riesgo

Accidentes Registrados

60
50
40
30
20

10

0 | | | — E i

Mecanico Quimico Bioldgico  Psicosociales Ergondmicos Fisicos

La presente grafica muestra y valida el objetivo de este estudio pues al aplicar la
encuesta a los trabajadores podemos observar que los accidentes con mayor probabilidad de

ocurrencia es los accidentes que provienen de factores mecanicos.
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4.6.Calculo de incidencia laboral
Para calcular la incidencia laboral se realizara por dos métodos en el primero se calculara
con el IIAT Indice de Incidencia de Accidentes de Trabajo y niimero de trabajadores y en el

segundo considerado las horas de trabajo.

4.6.1. Primer método
Este indice mide la frecuencia con la que ocurren accidentes laborales en una empresa

o sector durante un periodo determinado. Se calcula de la siguiente manera:

Los accidentes con baja laboral son aquellos accidentes que hicieron que el trabajador

se ausente de la empresa

El nimero de trabajadores expuestos al riesgo se refiere al nimero de personas que

trabajan en la empresa o sector y que estdn expuestas a los riesgos laborales.

El resultado se multiplica por 100,000 para expresar el indice por cada 100,000

trabajadores

Nudmero de accidentes con baja laboral
IIAT = —; - - * 100000
Numero de trabajadores expuestos al riesgo

Datos:
Accidentes con baja laboral: 7

Trabajadores expuestos: 12
IIAT d 100000
= — %
12

IIAT = 0.583 % 100000

IIAT = 58333.33 accidentes por cada 100000 trabajadores
En este primer método nos da como resultado que el indice de ocurrencia de accidentes

laborales es de 58333 por cada 100000 trabajadores.

4.6.2. Segundo método
La empresa Lincoln en el area de produccion de hornos cuenta con 15 trabajadores que

trabajan 8 horas diarias 5 dias a la semana. En las encuestas se pregunto la cantidad de
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accidentes que existieron en los ultimos 2 afios y la respuesta esta en un promedio de 10 a 16

veces por lo que elegiremos el valor medio que es 13 veces y con esto realizaremos el célculo.
Datos
Dias laborables: 260 en el afo
Semanas: 52 en el afo
Accidentes: 13
Horas de trabajo: 8§ horas al dia
Trabajadores: 15
Primero: debemos saber las horas trabajadas en el afio

horas

’

x dias * semanas

Horas trabajadas al ano =

Horas trabajadas al afio = 8h * 5d * 52sem
Horas trabajadas al afio = 2080 horas al afio
Segundo: Saber las horas trabajadas en total de todos los trabajadores y en los 2 afios
Horas trabajadas total: Horas al aio * trabajadores * cantidad afios
Horas trabajadas total:2080 h * 15t * 2
Horas trabajadas total: 62400 horas

Tercero: Calcular el indice de frecuencia

Numero de accidentes

Indice de frecuencia = ( ) * 1000000

Horas trabajadas total

, , 13
Indice de frecuencia = (W) * 1000000

Indice de frecuencia = 208.33 accidentes por millon de horas trabajadas

Esto quiere decir que la incidencia laboral es de 208.33 accidentes por millon de horas trabajadas
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4.7.Manual de seguridad
4.7.1. Introduccion y objetivos

Identificar los riesgos mecéanicos en la empresa Lincoln y asi proporcionar medidas para

prevenir accidentes y enfermedades laborales.

Informar a los operadores de la linea de produccion de hornos a gas de la empresa
Lincoln sobre los riesgos existentes en esta area, que medidas de seguridad deben tomar y los

procedimientos de emergencia que deben tener.

4.7.2. Alcance del manual

Empresa: Lincoln

Area: Produccion de hornos a gas

Actividades: Toda la linea de produccion

Personas: Operadores de la linea de produccion de hornos
Riesgos: Riesgos mecanicos

4.7.3. Politica de SST de la organizacion
La empresa Lincoln se compromete a ofrecer un ambiente laboral seguro y saludable
para todos nuestros trabajadores, contratistas y visitantes. Mediante la instauracion de un eficaz
sistema de gestion de la seguridad y salud laboral, nos empefiamos en prevenir incidentes,
enfermedades ocupacionales y lesiones, y en la mejora continua de nuestras practicas en el
ambito de la Seguridad y Salud en el Trabajo. La direccion superior asume la obligacion de
asegurar la asignacion de los recursos requeridos y fomentar una cultura de seguridad a lo largo

de toda la organizacion.

4.7.4. Identificacion de peligros
Entre los peligros mecanicos identificados tenemos los atrapamientos, cortes, caidas al
mismo nivel, caidas a distinto nivel, arrollamiento, amputaciones, golpes, quemaduras,

contusiones, contactos eléctricos y aplastamientos
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De todos los peligros en la siguiente grafica se pueden ver los que mayor presencia
tienen en la empresa siendo las contusiones, los golpes y los aplastamientos los de mayor

presencia.

Figura 19: Identificacion de peligros

Peligros Mecanicos

Aplastamientos [
Contactos eléctricos [
Contusiones [
Quemaduras [
Golpes .
Amputaciones [l
Arrollamiento [l
Caidas a distinto nivel
caidas al mismo nivel [
Cortes NG
—

Atrapamientos

0 2 4 6 8 10 12 14

Fuente 20: Elaboracion propia
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4.7.5. Procedimientos

4.7.5.1.Procedimiento para identificacion de peligros y evaluacion de riesgos

Tabla 16: Procedimiento 1

E
& Lincaln mpresa

fos—s LINCOLN

PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS
EN LA EMPRESA LINCOLN

Codigo: Fecha elaboracion: Version: 1.1 Paginas:

PROIE-0.1

1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento adecuado para identificar los peligros en la empresa Lincoln y posteriormente

evaluar los riesgos mecanicos encontrados

2. ALCANCE

Procedimiento de fabricacion de hornos en la empresa Lincoln

3. DEFINICIONES
Peligro: “Se considera a la caracteristica propia en una situacion, considerando el material o

equipo que fuera capaz de producir dafo a las personas, al medio ambiente, la flora existente, la fauna o

a las propiedades o bienes materiales.” (FLORIA, 2005)

Riesgo: “Se entiende como riesgo laboral a la posibilidad que tiene un trabajador de suftrir un
determinado dafio realizando actividades dentro del trabajo. Para calificar un riesgo desde el punto de
vista de su gravedad, se valoraran conjuntamente la probabilidad de que se produzca y la severidad de

este.” (FLORIA, 2005)

Identificacion de Riesgos: “Los riesgos laborales son aquellos peligros o situaciones que pueden
afectar la salud, la seguridad o el bienestar de los trabajadores mientras realizan sus tareas o actividades.”

(Romero, 2004)
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La matriz de peligro: “Esta es una herramienta para controlar la gestion y se utiliza normalmente
para Identificar las actividades (procesos, productos) de esta empresa, el nivel de riesgos es inherentes a
las actividades y se consideran factores exogenos y enddgenos de los riesgos (Peligros/ riesgo).”

(PALACIO, 2018)

La evaluacion de riesgo: “Es el proceso para determinar el nivel de riesgo asociado a la
probabilidad que existe para que el riesgo se concrete y al nivel de gravedad de las consecuencias.”

(PALACIO, 2018)

Identificacion de peligro: “Es el proceso a seguir para establecer la existencia de un peligro y sus

caracteristicas.” (PALACIO, 2018)

Valoracion de riesgo: “Este proceso consiste en emitir un juicio o analisis sobre la posibilidad o

no del riesgo estimado.” (PALACIO, 2018)

4. RESPONSABLES Y ENCARGADOS

Jefe Proporcionar recursos necesarios para identificar y

evaluar los riesgos.

Supervisor Verificar que la identificacion y evaluacion sean

realizadas correctamente.

Operador Participar activamente y brindar la informacion
necesaria para la identificaciéon y evaluacion de

riesgos.

5.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Figura 20: Diagrama de fujo 1
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( Inicio )
v

[ Definir el alcance ]

v
r—b{Recopilar informacién}
]

[ Identificar los peligros ]

Yes [ calificar los riesgos |

[ Documentar los resultados ]

Revisar y
actualizar ¢ Es necesario
actualizar?

Fuente 21: Elaboraciéon propia

6. PROCEDIMIENTO
e Definir alcance
Establecer los limites del procedimiento de identificacion y evaluacion de riesgos es decir
establecer en que:
e Areca
e Actividad
e Proceso
Ademas, establecer el objetivo y proposito de la identificacion y evaluacion.
e Identificar los peligros
La identificacion de peligros se realiza con una observacion directa al proceso productivo, de esta
manera se identifican riesgos mecanicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales, ergondmicos y fisicos, se
consideran todas las zonas de trabajo y a todos los operadores del proceso de produccion de hornos.

e Evaluacion de riesgos
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Em primera instancia se debe realizar una evaluaciéon preliminar con la matriz de la Nota
Técnica de Prevencion NTP 330, esta evaluacion se hace para todos los riesgos encontrados con el fin
de tener un primer esbozo de las medidas para eliminar o prevenir los riesgos. Con esta matriz se puede
identificar los riesgos que necesitan una correccion necesaria urgente.

Dado que este trabajo de investigacion esta enfocado en los riesgos mecanicos se realiza la
evaluacion con el método William Fine para todos los operadores de proceso de produccion.

e Documentar resultados
Toda la informacion debe ser documentada en diversas matrices
e Revisar y actualizar
La identificacion y evaluacion debe ser actualizada y revisada contante mente pues pueden
aparecer nuevos riesgos y peligros, la alta direccion tiene la obligacion de realizar identificaciones

y evaluaciones periddicas.

7. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
FLORiA, P. M. (2005). MANUAL PARA EL T, ECNICO EN PREVENCION DE RIESGOS: NIVEL BASICO
2DA EDICION. Madrid: Fundacién Confemetal.

PALACIO, E. B. (2018). SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. BOGOTA: EDICIONES DE LA U .

ROMERO, J. C. (2004). METODOS DE EVALUACION DE RIESGOS LABORALES. MADRID: DIAS DE
SANTOS S.A.

8. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
NTP 330
Método William Fine

9. CONTROL DE CAMBIOS

Version Fecha de modificacion Detalle del cambio
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10. RESPONSABILIDAD

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
11. ANEXOS
Anexo 1 Instructivo de soldadura
Tabla 17: Instructivo 1
Empresa LINCOLN & Lincoln
Responsable: Codigo: Version:

Instructivo de soldadura

Objetivo: Proporcionar las directrices para un correcto procedimiento de soldadura.

Responsabilidades:
Jefe Proporcionar EPP, capacitar a los operadores
Supervisor Verificar el buen uso de protectores y correcto
método de soldadura
Operador Realizar la tarea con precaucion y correctamente,
utilizar el EPP adecuado

Equipos de proteccion personal
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Equipo

Uso

Fotografia

Guantes

Proteger las manos
de quemaduras vy
productos quimicos
utilizados en el

Proceso.

Mandil

delantal

Proteger laropa y el
cuerpo del operador
de salpicaduras de
metales calientes,
quimicos u otros
materiales

peligrosos

Calzado

Proteger los pies de
resbalones, caidas,
o golpes y caidas de

objetos

i SANDDER | \F}
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Protector Proteger de humos

respiratorio toxicos

Mascara de | Proteger el rostro y

Soldar los ojos de la
radiacion 0
salpicaduras de
metal fundido

Herramientas y materiales

Herramienta Descripcion

Maquina de soldar Soldadora MIG o TIG

Electrodos Electrodo E308L-16

Escobilla de alambre Para limpieza del area de soldadura
Martillo Para retirar escoria y ajuste de piezas
Gafas de seguridad Para usar cuando limpia la pieza soldada
Extintor En caso de presentarse algin incendio

Procedimiento de soldadura

e Preparacion: Inspeccionar que las piezas a soldar estén limpias y bien colocadas, y verificar las

dimensiones y ajuste de las piezas.
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electrodo y material.

y una escobilla

e Seleccion de parametros: Ajustar la corriente de la soldadora de acuerdo al espesor y tipo de
e Soladura: Tomar un punto de apoyo y empezar a soldar realizando un cordén continuo con una
velocidad constante. La distancia entre el electrodo y el material debe ser siempre la misma

e Revision y limpieza: Verificar que la soldadura este bien hecha y retirar la escoria con un martillo

e Enfriado: Dejar que la pieza enfrié por si misma para evitar grietas.

Precauciones al soldar

acumulen humos y gases toxicos generados por la soldadura.

e Utilizar el EPP para evitar posibles lesiones o accidentes.

e Asegurarse que exista una adecuada ventilacion en el 4rea de soldado con el fin de que no se

e No soldar cerca de materiales inflamables o en atmosferas explosivas.

e Verificar que los cables estén aislados y no haya tomacorrientes en mal estado.

Verificar que exista un botiquin de primeros auxilios en caso de que ocurra algun accidente

Revisado Aprobado

Fecha

Fuente 22: Elaboraciéon propia
Anexo 2 Instructivo para corte de piezas

Tabla 18: Instructivo 2
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Empresa LINCOLN & Lincoln

joe~s
Responsable: Codigo: Version:
Instructivo para corte de piezas
Objetivo: Proporcionar una guia general para el cote de piezas.
Responsabilidades:
Jefe Proporcionar EPP, capacitar a los operadores
Supervisor Verificar el buen uso de protectores y correcto uso
de cortadoras
Operador Realizar la tarea con precaucion y correctamente,
utilizar el EPP adecuado

Evaluacion de la tarea

e Revision de planos y especificaciones: Asegurarse de que los planos y especificaciones estan

bien desarrollados, comprender las dimensiones, tolerancias y materiales requeridos.
e Seleccion de herramientas: Elegir la maquina y herramientas adecuadas para el corte

e Verificacion: Verificar que mas maquinas y herramientas estén calibradas, lubricadas y que

tengan buen ajuste y agarre
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Preparacion del material
Seleccionar el material: Verificar que el material sea el correcto y que este en buen estado

Fijar: El material debe estar bien sujetado y firme en la mesa de corte para que no se mueva en el

Proceso.

Parametros: Ajustar los pardmetros de corte dependiendo del material y espesor del mismo

Procedimiento

Encendido: encender y precalentar la maquina de corte de acuerdo a las directrices del fabricante
Trazado: Trazar o usar la plantilla de corte sobre el material

Corte: colocar la antorcha o cabezal de corte en el material y dar inicio al cortado

Verificacion: Verificar que la maquina siga las lineas de trazo con una velocidad constante
Enfriamiento: No manipular la pieza hasta que se enfrié

Inspeccion: Retirar rebabas y verificar que la pieza cumpla con las especificaciones establecidas

Limpieza: Limpiar la maquina y area de trabajo

Revisado Aprobado Fecha

Fuente 23: Elaboracién propia

85




4.7.5.2.Procedimiento para riesgos mecanicos en la empresa Lincoln

Tabla 19: Procedimiento 2

Empresa
& Lincaln P

foE—s LINCOLN

PROCEDIMIENTO PARA RIESGOS MECANICOS EN LA EMPRESA LINCOLN

PRRM-0.1

Codigo: Fecha elaboracion: Version: 1.1 Paginas:

1. OBJETIVO

Establecer los pasos a actuar frente a la ocurrencia de riesgos mecanicos en la empresa Lincoln.

2. ALCANCE

Procedimiento de fabricacion de hornos.

3. DEFINICIONES
Riesgo Mecanico: “Hace referencia a cualquier tipo de peligro o dafio que puede surgir debido

a la exposicidon a maquinaria, equipos o herramientas en un entorno laboral o industrial. “(Vega, 2016)

Medida de control: “En el ambito industrial, medida de control se refiere a un conjunto de
técnicas, procedimientos o dispositivos empleados para regular, supervisar y asegurar que los procesos

productivos o sistemas operativos se desarrollen dentro de los parametros establecidos. “(Asfahl, 2000)

Accidente:” Un accidente puede definirse como un suceso no deseado que ocasiona pérdidas a

las personas, a la propiedad o a los procesos laborales.” (Lisa, 1988)

Incidente: “El incidente es todo suceso no deseado, o no intencidn: do, que bajo circunstancias
muy poco diferentes podria ocasionar pérdidas para las personas la propiedad a los procesos.” (Lisa,

1988)

Mantenimiento:” Segun el autor y experto en ingenieria, Smith, el mantenimiento industrial es
el proceso en el cual se identifica, se analiza y se resuelven los problemas en los equipos y sistemas

logrando de esta manera asegurar que funcionen de manera segura y eficiente.” (Smith.A, 1991)
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Prevencion: “La prevencion de riesgos laborales (PRL) es la disciplina que busca promover la
seguridad y salud de todos los trabajadores con la identificacién y control de los peligros, ademas de
los riesgos que se pueden asociar a el &mbito laboral, se fomentar de esta manera el desarrollo de

medidas necesarias para prevenir los riesgos derivados del trabajo.” (Smith.A, 1991)

4. RESPONSABLES Y ENCARGADOS
Jefe Proporcionar recursos necesarios para actuacion
frente a riesgos mecanicos
Supervisor Verificar la aplicacion de las medidas de control
Operador Aplicar las medidas de control establecidas en este
procedimiento
5.  DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Figura 21: Diagrama de flujo 2

( Inicio )

Y

( Medida de control |
L4

4# Capacitacion }
Y

[ Reporte de incidentes ]

y accidentes
Yes |

Y
[ Mantenimiento ]

l
v

Revisar y
actualizar ¢ Es necesario
actualizar?

Fuente 24: Elaboraciéon propia
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e PROCEDIMIENTO
e Medidas de control
Establecer acciones de control para erradicar o disminuir los riesgos detectados.
Aplique la jerarquia de controles: supresion, reemplazo, controles de ingenieria, controles administrativos

y controles de proteccion personal.
Garantizar que las acciones de control sean efectivas y estén en Optimas condiciones.
Implementar:

v Resguardos: Es necesario colocar protecciones fijas o portatiles en los componentes méviles de la
maquinaria para prevenir el ingreso a areas de riesgo.
v Dispositivos de proteccion: Emplear aparatos como interruptores de emergencia, sensores de
presencia, obstaculos de luz, entre otros.
v Preventivo de mantenimiento: Efectuar un mantenimiento regular de los equipos para garantizar
su funcionamiento adecuado y evitar fallos.
v Equipamiento de proteccion personal (EPP): Ofrecer y exigir la utilizacion de EPP apropiados,
tales como lentes de seguridad, guantes, cascos, entre otros.
v’ Sefializacion: Implementar sefiales de alerta en las areas de riesgo para alertar a los empleados
acerca de los riesgos presentes.
v’ Asistencia e informacion: Ofrecer capacitacion a los empleados acerca de los peligros mecéanicos
y las acciones preventivas, ademas de directrices precisas sobre la utilizacion segura de maquinaria
y equipos.
v’ Sistemas de seguridad laboral: Elaborar y poner en practica protocolos de trabajo seguro para las
labores que conlleven riesgos mecéanicos.
v" Orden y purificacion: Es fundamental mantener las zonas laborales limpias y organizadas para
prevenir choques, caidas y otros incidentes.
e Capacitacion
Formar a los empleados acerca de los peligros mecéanicos y las acciones de control.
Instruir en la utilizacion adecuada de maquinaria, utensilios y dispositivos.
Instruir acerca de la correcta utilizacion de los EPP.

e Reporte de incidente y accidentes
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Implementar un sistema de comunicacion de incidentes y accidentes.
Analizar todos los sucesos y accidentes para detectar las causas fundamentales y evitar su repeticion.
Anotar los hallazgos de los estudios y las acciones correctivas.
e Mantenimiento
Implementar un plan de mantenimiento preventivo para maquinaria, instrumentos y dispositivos.
Llevar a cabo revisiones regulares y las reparaciones requeridas.
Garantizar que el mantenimiento se lleve a cabo por personal competente.
e Revision y actualizacion
Evaluar y renovar este procedimiento de manera regular.
Tomar en cuenta las modificaciones en la legislacion, la tecnologia y las tareas de trabajo.

Incluir las ensefianzas obtenidas de sucesos y accidentes.

6. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
Asfahl, C. R. (2000). SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD. MADRID: Pearson Educacion.

Lisa, A. R. (1988). SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO. BARCELONA: Marcombo.

SMITH, A. (1991). GATEWAY TO WORLD. BURLINGTON: . Editorial Elsevier Butterworth-

heinemann.

VEGA, F. V. (2016). RIESGOS ELECTRICOS Y MECANICOS. MADRID: EDICIONES DE LA U .

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

8. CONTROL DE CAMBIOS

Version Fecha de modificacion Detalle del cambio

9. RESPONSABILIDAD

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

10. ANEXOS
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Anexo 1 Medidas de control

Tabla 20: Medidas de control

Empresa LINCOLN & Lincaoln
fae—s
Responsable: Codigo: Version:

Medidas de control a tomar frente a distintos riesgos

personas  al | Fisuras

mismo nivel

Riesgo Efecto a la salud | Medidas de control
Crear protocolos de trabajo para la movilizacion en la planta
Lesiones Establecer que los empleadores son responsables de brindar
) capacitacion tedrica y practica.
Traumatismos
Ofrecer cursos de capacitacion sobre las siguientes areas
i Fracturas
Caida de

. Aspectos de seguridad laboral

. Prevencion y uso de EPP.

Esguinces EPP requerido: casco, botas antideslizantes, proteccion auditiva
Torciones y visual, mascarillas MT-8 para proteccion respiratoria y
cinturén abdominal anti vibraciones.
Golpes
o Prevencion y seguridad en el trabajo. (Compania de
seguros ARP, 2010)
Golpes v | Lesiones Mantenga una distancia adecuada entre las estanterias, las
contusiones maquinas, el mobiliario, etc. (alrededor de un metro).
Fracturas
con los En la medida de lo posible, proteger el area ocupada por objetos
materiales Heridas

fijos.
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Traumatismos

Coloque componentes de amortiguacion en areas peligrosas.
Pinte 4reas que impidan el paso con colores llamativos.

Las lineas amarillas deben dibujarse horizontalmente en el

suelo.
Usar calzado de seguridad aprobado.

Evite que el material salga de los limites para su

almacenamiento.
Guardar en los lugares designados para ello.
Indicar el area de almacenamiento.

Mantener el puesto de trabajo limpio y organizado (no dejar

objetos, herramientas, etc.) (FREMM, 2017)

Atrapamiento
por

materiales

Lesiones
Traumatismos
Esguince
Torsion
Fracturas
Fisuras

Golpes

No manipular o bloquear los elementos de seguridad con el fin

de facilitar o agilizar una tarea.
Evite acercarse a areas u objetos que puedan moverse.

Prescindir de anillos, cadenas, accesorios o prendas holgadas

que se caigan facilmente.

Garantiza una iluminacién adecuada mientras evita los

contrastes en el area de peligro.

Instalar o verificar si hay resguardos o dispositivos de seguridad

que impiden el acceso a areas peligrosas.
Los objetos deben estar limpios y sin resbalones.

La forma y las dimensiones de los objetos deben ser faciles de

manipular.

Los objetos deben tener una base estable.
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El personal debe estar adiestrado en la manipulacién de objetos

correctamente.

Siempre que sea posible, utilice medios auxiliares para
manipular objetos manualmente. (Organizacion Iberoamericana

de Seguridad Social, 2010)

Emplear instrumentos y maquinaria mecanica: Se recomienda el
uso de herramientas y equipos mecanicos en la medida de lo

posible para llevar a cabo labores que requieran esfuerzo fisico.

Lesiones Modificar los lugares de trabajo: Es necesario que los puestos
_ laborales se ajusten a las caracteristicas fisicas de los empleados,
Cansancio ) . .
Sobresfuerzo por ejemplo, ajustando la altura de los bancos de trabajo,
Problemas empleando plataformas elevadoras y suministrando sillas
circulatorios ergon()micas'
Es necesario instalar sistemas de manipulacion de materiales que
permitan el traslado de cargas pesadas de manera eficiente, tales
como vehiculos de transporte, montacargas y transpaletas.
Aplicar medidas de seguridad: Colocar protecciones en las
herramientas y equipos que puedan ocasionar cortaduras, como
cubiertas para cuchillas, protectores para engranajes y visores
. faciales.
Infecciones
Mantener las herramientas y equipos en optimas condiciones:
Cortes Sangrado y equip p
Las herramientas afiladas reducen el riesgo de deslizamientos y
Cicatrices

cortes. Es importante asegurarse de afilar las herramientas de

manera regular y siguiendo las indicaciones del fabricante.

Utilice mesas de trabajo y bancos de trabajo apropiados: Estos

muebles deben contar con la altura adecuada para prevenir
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cortaduras.

inmediata para garantizar un ambiente de trabajo seguro.

posturas incomodas que puedan incrementar el riesgo de sufrir

Mantener el taller limpio y ordenado es fundamental para
prevenir accidentes y lesiones. Es importante eliminar los

desechos, obstaculos y limpiar los derrames de manera

Fuente 25: Elaboracién propia

Fuente 26: Elaboraciéon propia
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4.7.5.3.Procedimiento para Equipo de proteccion personal EPP

Tabla 21: Procedimiento 3

Empresa
& Lincaln P

foE—s LINCOLN

PROCEDIMIENTO PARA EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL EPP EN LA EMPRESA
LINCOLN

Codigo: Fecha elaboracion: Version: 1.1 Paginas:

PREPP-0.1

1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento para el uso apropiado de equipos de proteccion personal EPP en la empresa

Lincoln

2. ALCANCE

Procedimiento de fabricacion de hornos en la empresa Lincoln

3. DEFINICIONES
Identificacion de Riesgos: “Los riesgos laborales son aquellos peligros o situaciones que
pueden afectar la salud, la seguridad o el bienestar de los trabajadores mientras realizan sus tareas o

actividades laborales”. (Romero, 2004).

Valoracion de riesgo: “Consiste en emitir un juicio sobre la tolerancia o no del riesgo

estimado.” (PALACIO, 2018)

Mantenimiento: “Segun el autor y experto en ingenieria, Smith, el mantenimiento industrial es
la manera de identificar y resolver problemas en los equipos para garantizar que funcionen de manera

correcta, segura y eficiente.” (Smith.A, 1991)

Inspecciones: “Las inspecciones de EPP (Equipo de Protecciéon Personal) son procesos o
actividades realizadas para verificar que los equipos de proteccion sean adecuados, estén en buen estado

y sean utilizados correctamente por los trabajadores.” (PALACIO, 2018).
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Registros: “Los registros de EPP (Equipos de Proteccion Personal) son documentos o sistemas
en los que se lleva un control detallado de los equipos de proteccion que se entregan a los trabajadores,

su uso y mantenimiento.” (PALACIO, 2018).

4. RESPONSABLES Y ENCARGADOS

Jefe Proporcionar EPP, capacitar a los operadores
Supervisor Verificar el uso correcto de EPP
Operador Utilizar y cuidar el EPP

5.  DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Figura 22: Diagrama de flujo 4

( Inicio )
!

Identificacion de riesgos y eleccién
de Proteccion Personal

!

[ Entrega y formacién ]
!
[ Aplicacién y conservacion ]

[
v

Reemplazar
¢El EPP esta deteriorado o
vencido?

Yes No

Sustituir el equipo
-—-{ Revisién y auditorias }=

Documentos

I%

Fuente 27:Elaboracion propia

6. PROCEDIMIENTO

e Identificacion de riesgos y eleccion de Proteccion Personal:

Efectuar evaluaciones de riesgos para reconocer los riesgos existentes en cada puesto laboral.
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Elegir los Equipos de Proteccion Personal apropiados para cada riesgo, teniendo en cuenta las regulaciones

de seguridad y las particularidades del trabajo.
Es importante registrar la eleccion de EPP en un registro.
e Entrega y formacion:
Brindar los equipos de proteccion personal a los empleados de manera gratuita y personalizada.

Formar a los empleados en el uso adecuado, adaptacion, revision, conservacion y almacenamiento de los

Equipos de Proteccion Personal.
Ejecutar acciones para garantizar la comprension y el uso correcto de los EPP.
e Aplicacion y conservacion:

Emplear los Equipos de Proteccion Personal durante todo el dia de trabajo y en las zonas donde sea

necesario.
Efectuar revisiones visuales antes de cada utilizacion para confirmar la condicion del EPP.
Mantenga y limpie los EPP conforme a las directrices del fabricante.

Los EPP deben ser guardados en sitios limpios, secos y resguardados de la luz solar y las temperaturas

extremas.
e Reemplazar:
Sustituir los EPP cuando estén deteriorados, desgastados, contaminados o hayan finalizado su duracion.
Implementar un sistema para la comunicacion de EPP deteriorados o defectuosos.
Preservar un stock de EPP de recambio.
e Revision y auditorias:
Efectuar revisiones regulares para confirmar el acatamiento del procedimiento y la condicion de los EPP.

Efectuar revisiones internas para medir la efectividad del sistema de administracion de EPP.

Documentar los resultados
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e Documentos:

Preservar los registros de la distribuciéon de EPP, formacién, inspecciones, auditorias y sustitucién de

equipos.

7. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
PALACIO, E. B. (2018). SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. BOGOTA: EDICIONES DE LA U

ROMERO, J. C. (2004). METODOS DE EVALUACION DE RIESGOS LABORALES. MADRID: DIAS
DE SANTOS S.A.

SMITH, A. (1991). GATEWAY TO WORLD. BURLINGTON: . Editorial Elsevier Butterworth-heinemann.

8. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

9. CONTROL DE CAMBIOS

Version Fecha de modificacion Detalle del cambio

10. RESPONSABILIDAD

Elaborado Revisado por: Aprobado por:

por:

11. ANEXOS

2.4.8.1 Anexo 1 Instructivo para uso de equipo de proteccion personal

Tabla 22: Instructivo 3
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Empresa LINCOLN

& Lincoln
e —s

Responsable:

Codigo:

Version:

Instructivo para uso de Equipo de Proteccion Personal

Objetivo: Proporcionar informacion para el uso y cuidado correcto de EPP y asi garantizar

la seguridad y salud de los trabajadores

Responsabilidades:
Jefe Proporcionar EPP, capacitar a los operadores
Supervisor Verificar el uso correcto de EPP
Operador Utilizar y cuidar el EPP
Equipos de proteccion personal
Equipo | Uso Fotografia
Proteger la cabeza de golpes,
Casco caida de objetos o descargas p
eléctricas "“*»\ )
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Gafas

Proteger los 0jos de
salpicaduras, particulas y mas
elementos intrusivos para la

vista

Guantes

Proteger las  manos de
quemaduras en superficies

calientes

Mandil o

delantal

Proteger la ropa y el cuerpo del
operador de salpicaduras de
metales calientes, quimicos u

otros materiales peligrosos

Calzado

Proteger los pies de resbalones,
caidas, o golpes y caidas de

objetos
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Proteger los oidos del exceso de

Protector ) )
- ruido de las maquinas y

auditivo .

herramientas

Proteger el rostro y los ojos de la
Mascara

radiacion o salpicaduras de
de Soldar

metal fundido

Consideraciones para usar EPP

. Inspeccion: El operador debe asegurarse de que el EPP este en buen estado y limpio
. Ajuste: Asegure el EPP bien de tal manera que lo proteja y sea comodo

. Limpieza: Limpie y almacene el EPP de acuerdo a las instrucciones del fabricante

. Cambio: Si el EPP esta danado o desgastado pida el cambio inmediato

Procedimiento para el uso de EPP

o Identifique el riesgo: Determine a que tipo de riesgos estd expuesto en su puesto de trabajo
J Seleccione: Seleccione el EPP de acuerdo a cada tarea
o Inspeccione: Verifique el EPP este en buen estado
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o Coloque: Coloquese el EPP de acuerdo a las instrucciones del fabricante

o Utilice: Utilice el EPP durante toda la jornada laboral o durante toda la realizacion de la tarea
o Mantenga: Mantenga limpio y almacene correctamente el EPP
Revisado Aprobado Fecha

Fuente 28: Elaboraciéon propia

Fuente 29: Elaboraciéon propia

4.7.5.4.Procedimiento para control de riesgos

Tabla 23: Procedimiento 4

& Lincolm
o8

Empresa

LINCOLN

PROCEDIMIENTO PARA CAPACITACION DE CONTROL DE RIESGOS

Cadigo:
PRCCR-0.1

Fecha elaboracion:

Version: 1.1 Paginas:

1. OBJETIVO

Establecer las directrices para la capacitacion de control de riesgos

2. ALCANCE

Procedimiento de fabricacién de hornos en la empresa Lincoln.

3. DEFINICIONES
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Evaluacion de riesgo: “Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de

probabilidad de que dicho riesgo se concrete y al nivel de severidad de las consecuencias de esa

severidad.” (PALACIO, 2018)

Actividades de trabajo: “Las actividades de trabajo en la capacitacion de control de
riesgos estan disenadas para educar a los empleados sobre los peligros que pueden encontrar en

su entorno laboral y como prevenir o minimizar esos riesgos.” (Romero, 2004)

Evaluaciones: “Las evaluaciones en la capacitacion de control de riesgos son procesos
sistematicos utilizados para medir el aprendizaje y la aplicacién de todos los conceptos
ensefiados en las sesiones de formacion en seguridad y control de riesgos laborales.” (PALACIO,

2018)

Tecnologias Emergentes: “Las tecnologias emergentes en la capacitacion de control de
riesgos son aquellas herramientas, sistemas y soluciones tecnoldgicas innovadoras que estan
surgiendo o ganando relevancia en el &mbito de la formacion en seguridad y gestion de riesgos

laborales.” (PALACIO, 2018)

4. RESPONSABLES Y ENCARGADOS

Jefe Proporcionar recursos necesarios las capacitaciones

del personal

Supervisor Verificar que se cumpla la asistencia a cada
capacitacion
Operador Participar activamente de todas las capacitaciones.

5.  DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Figura 23: Diagrama de flujo 4
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<— Inicio )

Y

Identificacion de requisitos de
capacitacion de control de riesgos

Y

Elaboracidon del programa de capacitacion
de control de riesgos

L i

Desarrollo de la capacitacion de control de No
riesgos

Analisis de la
efectividad de la capacitacion de

control de riesgos ;La capacitacion
fue efectiva?

Yes
Y

Avance constante del programa de
capacitacion de control de riesgos

Y
Fin

Fuente 30: Elaboraciéon propia

6. PROCEDIMIENTO

e Identificacion de requisitos de capacitacion:
Llevar a cabo evaluaciones de riesgos en cada sector laboral.

Evaluar los sucesos y accidentes de trabajo sucedidos.

Conversar con los supervisores y trabajadores acerca de sus preocupaciones y requerimientos.
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Evaluar las regulaciones actuales en cuanto a seguridad y salud en el trabajo.
e Elaboracion del programa de capacitacion:

Fijar las metas de aprendizaje para cada formacion.

Determinar los contenidos y el método de instruccién.

Elegir los recursos y materiales educativos apropiados.

Establecer el tiempo y la regularidad de la formacion.

Crear un calendario de formacion

Desarrollar un calendario de formacion
e Desarrollo de las capacitaciones:

Organizar las formaciones en tiempos que reduzcan al minimo la interrupcion de las actividades de

trabajo.

Programar las formaciones en horarios que reduzcan al minimo la interrupcion de las tareas

laborales.

Emplear diversas técnicas de instruccion, cuentos como exposiciones, demostraciones, actividades

practicas y simulacros.
Estimular la implicacion activa de los trabajadores y aclarar sus incertidumbres.
Registrar la asistencia del personal a las capacitaciones

e Analisis de la efectividad de la capacitacion:
Efectuar evaluaciones de conocimientos previos y posteriores a cada formacion.
Evaluar el rendimiento de los trabajadores en sus roles laborales.
Recoger las opiniones de los empleados respecto a la calidad y eficacia de la formacion.

Evaluar los indices de seguridad y salud en el trabajo, tales como la frecuencia de sucesos y

accidentes.
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e Avance constante del programa de capacitacion:
Emplear los hallazgos de las evaluaciones para detectar areas que requieran mejora.
Actualizacion de los contenidos y el método de ensefianza de acuerdo a las demandas.
Incluir tecnologias emergentes y recursos pedagdgicos.

Efectuar revisiones regulares del programa de formacion.

7. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
PALACIO, E. B. (2018). SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. BOGOTA: EDICIONES DE
LAU.

ROMERO, J. C. (2004). METODOS DE EVALUACION DE RIESGOS LABORALES. MADRID:
DIAS DE SANTOS S.A.

8. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

9. CONTROL DE CAMBIOS

Version Fecha de Detalle del

modificacion cambio

10. RESPONSABILIDAD

Elaborado Revisado por: Aprobado por:

por:

11. ANEXOS
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2.4.8.2 Anexo 1 Instructivo para primeros auxilios

Tabla 24: Instructivo 4

Empresa LINCOLN & Lincolm
FoE—c

Responsable: Codigo: Version:

Instructivo para primeros auxilios

Objetivo: Establecer los procedimientos a seguir ante la posible presencia de emergencias o

accidentes en la empresa.

Responsabilidades:
Jefe Proporcionar instrumentos de primeros auxilios,
capacitar a los operadores
Supervisor Verificar el buen uso de los instrumentos dotados a
los trabajadores
Operador Correcto y buen uso de instrumentos.
Procedimientos

e Prevencion de accidentes
Capacitacion: los trabajadores deben recibir toda la capacitacion propuesta en este manual

Uso de EPP: todos los operadores tienen la obligacion de usar el EPP adecuado, la empresa les

debe otorgar el EPP y garantizar que este en buen estado
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Mantenimiento de equipos: las maquinas y herramientas deben ser inspeccionadas y

mantenidas con regularidad.

Seinalizacion: todas las areas de riesgo y no riesgo deben estar sefalizadas.

¢ Emergencias comunes
Quemaduras:
Enfriar la zona afectada con agua fria durante 15 minutos
La quemadura se debe untar con gasa estéril
No reventar ninguna ampolla
Solicitar atencion médica
Cortes:
Aplicar presion sobre la herida para parar el sangrado
Limpiar la herida con agua y jabon
Vendar la herida o cubrir con gasa estéril
Si el corte es profundo solicitar atencion medica
Intoxicacion por gases:
Mover a la persona a un sitio fresco
Aflojar la ropa ajustada
Iniciar RCP si la victima no respira
Solicitar atenciéon medica
El Incendio:
Activar las alarmas de incendios

Evacuar el area sin desorden
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Utilizar los extintores para mitigar el fuego

Si la situacion sale de control llamar a emergencias y no tratar de mitigar el fuego

e Plan de emergencias
Alarma: Debe ser una seial clara
Rutas de evacuacion: Definir y sefalizar de manera clara todas las rutas

Puntos de encuentro: Fuera de zonas de peligro

e Atencion medica
Botiquin de primeros auxilios: Botiquin equipado y al alcance de todos

Reporte: Reportar cualquier emergencia cuando no pueda ser controlada

Revisado Aprobado Fecha

Fuente 31: Elaboracién propia

4.7.6. Evaluacion de riesgos
Tras realizar la evaluacién para todos los puestos de trabajo podemos decir que los
atrapamientos, caidas al mismo nivel, golpes, contusiones, cortes, amputaciones, quemaduras,
contactos eléctricos, aplastamientos son riesgos en los que se debe actuar de manera inmediata

para que los operadores ni sigan estando expuestos.
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4.7.7. Planes de capacitacion

4.7.7.1.Capacitacion para el uso de EPP

Tabla 25: Capacitacion uso de EPP

Empresa Lincoln & Lincoln

Capacitacion para el uso de EPP

Fecha: Responsable:

Tema Frecuencia

Importancia del EPP (Porque es importante el EPP) | Trimestral

Identificacion del EPP (Tipos y usos del EPP) Anual
Como usar el EPP (Como colocarse y ajustarse el
Semestral
EPP)
Mantenimiento del EPP (Como Ilimpiar y ‘
Trimestral

almacenar)

Fuente 32: Elaboraciéon propia

4.7.7.2.Capacitacion para actuacion de emergencias

Tabla 26: Capacitacién para emergencias

Empresa Lincoln & Lincolo
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Capacitacion para actuacion de emergencias

Fecha: Responsable:
Tema Frecuencia
Emergencias eléctricas Trimestral
Derrames de sustancias peligrosas Semestral
Incendios Trimestral
Accidentes con maquinas Trimestral
Primeros auxilios Anual

Rutas de evacuacion y puntos de encuentro

Primera y tnica induccion

Simulacros ante emergencias Anual
Fuente 33: Elaboraciéon propia
4.7.7.3.Capacitacion para emergencias
Tabla 27: Capacitacién emergencias
Empresa Lincoln & Lincoln
o=~
Capacitacion para emergencias
Fecha: Responsable:
Tema Frecuencia
Uso de extintor Trimestral
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Encendido y activacion de alarmas Anual
RCP Semestral
Uso y ubicacion de botiquin de primeros auxilios Anual
Actuacion ante peligros minimos Trimestral

Fuente 34: Elaboraciéon propia

4.7.7.4.Capacitacion de induccion sobre uso de maquinas

Tabla 28: Capacitacién induccion de mdaguinas

Empresa Lincoln & Lincoln
joe~so

Capacitacion de induccion sobre uso de maquinas

Fecha: Responsable:

Maquina Nombre/firma

Maiquina de corte

Dobladora

Soldadoras

Magquina de aislamiento y revestimiento

Pistolas de aplicacion

Taladros

Atornilladores
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Gruas y elevador

Termometros industriales

Manodmetros

Fuente 35: Elaboraciéon propia

4.7.8. Registros

4.7.8.1.Registro de asistencia a capacitacion del uso de EPP

Tabla 29: Registro 1

Registro de asistencia a capacitacion del uso de EPP & Lincoln
fae~o

Fecha: Responsable:

Nombre Firma Observacion

Fuente 36: Elaboraciéon propia
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4.7.8.2.Registro de asistencia a capacitacion de emergencias

Tabla 30: Registro 2

Registro de asistencia a capacitacion de emergencias & Lincolo
fam~=

Fecha: Responsable:

Nombre Firma Observacion

Fuente 37: Elaboraciéon propia
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4.7.8.3.Registro de asistencia a capacitacion de control de riesgos

Tabla 31:Registro 3

Registro de asistencia a capacitacion de control de

& Lincoln
riesgos foe—e
Fecha: Responsable:

Nombre Firma Observacion

Fuente 38: Elaboraciéon propia
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4.7.8.4.Registro socializacion de matriz de evaluacion de riesgos

Tabla 32: Registro 4

Registro de socializacion de matriz de evaluacion de

& Lincolo
riesgos o E—s
Fecha: Responsable:
Nombre Firma Observacion

Fuente 39: Elaboracién propia
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4.7.8.5.Registro de Limpieza de areas

Tabla 33: Registro 5

Registro de Limpieza de areas & Lincoln
foe—o
Fecha: Responsable:
Nombre Firma Area limpiada Cumplimiento

Fuente 40: Elaboraciéon propia

4.8. Discusion de resultados
El objetivo de este trabajo de investigacion era evaluar los riesgos mecanicos en la
empresa Lincoln y con esto conocer la incidencia laboral y crear una propuesta de un manual

de seguridad para la empresa ya mencionada en la linea de produccion de hornos.
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Esta investigacion pudo evidenciar que en esta empresa los factores de riesgo mecéanico
son la principal causa de accidentabilidad es por eso que se realizd una evaluaciéon con el
método William Fine en la que se observo que los atrapamientos, cortes, amputaciones,
quemaduras, contactos eléctricos, golpes, contusiones, caidas al mismo nivel y aplastamientos
son las principales causas de accidentes y se tiene que corregir de manera urgente, es decir se
deben aplicar toda las medida posibles y de manera urgente a fin de corregirlos pues estan

afectan a la salud y bienestar de los operadores.

En cuanto a la incidencia laboral la investigacion evidencia que la tasa es de 58333
accidentes por cada cien mil de trabajadores, este calculo esta realizado en base a los
trabajadores expuestos a algiin riesgo y con el segundo método nos da una tasa de 208
accidentes por cada millon de horas trabajadas este calculo esta realizado en base al nimero de
accidentes registrados, todos los datos para este calculo se tomaron de encuestas realizadas a

los operadores de la linea de produccion de hornos.
Finalmente, se cre6 un manual de seguridad bajo la siguiente estructura

v’ Introduccion y objetivos

Alcance del manual

Politica de SST de la organizacion
Identificacion de peligros
Procedimientos

Instructivos

Planes de capacitacion

AN N N N N N

Plantillas de registros

El correcto uso y aplicacion de este trabajo de investigacion permitira a la empresa
cuidar de sus trabajadores, reducir gastos de accidentabilidad, cumplir con normativa vigentes
en el Ecuador y ademas diferenciare a su competencia pues una empresa con conciencia de
cuidado es una potencial competencia en el mercado, esto permitird reducir accidentes

laborales.

La investigacion sobre la empresa Lincoln se centra en la evaluacion de los riesgos
mecanicos en su linea de produccion de hornos, con el objetivo de crear un manual de seguridad
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para reducir los accidentes laborales. Podemos comparar estos resultados con los posibles

escenarios en otras empresas de produccion de hornos en Riobamba, Ecuador.

4.8.1 Riesgos Mecanicos y Accidentalidad

En la investigacion realizada en la empresa Lincoln, los riesgos mecanicos como
atrapamientos, cortes, amputaciones, quemaduras, golpes, caidas y aplastamientos fueron
identificados como las principales causas de accidentes. Estos riesgos son comunes en

industrias con maquinaria pesada y procesos de alta temperatura, como la produccion de hornos.
e Comparacion con otras empresas locales:

En la empresa Lincoln, dedicada a la fabricacion de hornos industriales, se identifico
que los principales riesgos mecanicos incluyen aplastamientos, contusiones, golpes,
atrapamientos y contactos eléctricos, siendo estos los incidentes mas recurrentes en su linea de
produccion. Por otro lado, segun (REA, 2022), en la empresa INCOREG, los riesgos mecanicos
son los mas altos, destacandose caidas del personal al mismo nivel, caida de objetos y

atrapamientos como los mas relevantes.

Si bien ambas empresas presentan atrapamientos como un riesgo comun, la naturaleza de
sus operaciones influye en la prevalencia de otros peligros. En Lincoln, el uso de
maquinaria especializada y herramientas eléctricas incrementa el riesgo de contactos
eléctricos y golpes por manipulacion de equipos pesados. En cambio, en INCOREG, donde
se manejan materiales a granel y procesos de trituracion, los riesgos asociados a caidas de
objetos y atrapamientos son mas criticos. Esta comparacion resalta como el tipo de

industria influye directamente en la exposicion a distintos tipos de riesgos mecéanicos.
4.8.2 Tasa de Accidentes Laborales

La investigacion en la empresa Lincoln revel6 los datos de la incidencia laboral con una
tasa de 58 333 accidentes por cada 100 000 trabajadores y el indice de frecuencia de 208
accidentes por cada millon de horas trabajadas en dos afios, lo que indica un alto nivel de
accidentabilidad en la empresa. Estos nimeros resaltan la necesidad urgente de implementar

mejoras en las practicas de seguridad para reducir la incidencia de accidentes.
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e Comparacion con otras empresas locales: Segin (Villacrés et al., 2016), en la fabrica
Santillan Prasol, el indice de frecuencia de accidentabilidad es de 18.54 en un periodo de
solo dos meses. Si extrapolamos este dato a un afio completo, tenemos un indice de 111.24,

lo que indica que el sector industrial en la region enfrenta riesgos constantes.

Si bien la naturaleza de los riesgos varia entre sectores, la elevada accidentabilidad en
Lincoln y otras empresas locales demuestra la necesidad de implementar estrategias de
prevencion mas rigurosas. En este contexto, la propuesta del manual de seguridad para la linea
de produccion de hornos en Lincoln se presenta como una medida clave para mitigar los riesgos

y mejorar la seguridad laboral en la industria.

4.8.3 Medidas de Seguridad y Manual de Seguridad

El estudio propone la creacion de un manual de seguridad para la empresa Lincoln que
incluye una politica de seguridad y salud en el trabajo (SST), identificacion de peligros,
procedimientos, instructivos, planes de capacitacion y plantillas de registros. Este enfoque es

clave para mitigar los riesgos y prevenir los accidentes.

e Comparacion con otras empresas locales: Segiin (Gutierrez, 2010), Una vez terminado
el estudio de valoracion de riesgos de la empresa Hornos Andino, se evidencid la necesidad
de elaborar un manual de seguridad e higiene industrial, el cual propone soluciones
necesarias para mejorar su funcionamiento, entre ellas se encuentran: procedimientos
aislamiento de gases producidos por pintura, ubicacién de extintores segun la Norma
NFPA, instructivos de clasificacion de desechos, procedimientos de control del ruido,
instructivos del uso de equipos de proteccion personal. Concluyendo asi que con la
ejecucion total del plan podran obtener la aprobacion por parte del Ministerio de Trabajo

y Empleo como una empresa Optima y segura en su categoria.

119



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1.Conclusiones
Esta investigacion logro recopilar informacion sobre los accidentes relacionados a
factores mecénicos en la empresa Lincoln de esta manera se podra establecer medidas de

prevencion y documentacion que ayude a disminuir los accidentes

Se puede establecer que los factores de riesgos mecéanicos son los que mas presentes
estan en la presenta esta informacion se pudo obtener tras observacion directa en la planta y con

encuestas aplicadas a los trabajadores del area de produccion de hornos.

Una vez identificados los riesgos mecanicos y con previo conocimiento que estos son
los mas reiterativos se evaluaron los mismos mediante el método William Fine para poder

establecer medidas de prevencion.

Tras aplicar encuestas se pudo establecer el grado de incidencia laboral en la linea de
produccion de hornos y asi encontrar los factores que mas causan accidentes en el caso d esta

investigacion el mayor factor fue el mecénico.

Finalmente se pudo proponer una propuesta de manual de seguridad que recopila varia
informacion que va ayudar a la empresa a prevenir posibles accidentes, de esta manera se
mejoraran las condiciones de trabajo de los operadores y reduciran los gastos econdmicos y
materiales que son invertidos en saldar los accidentes pues estos inmiscuyen gastos economicos

y problemas legales.

5.2.Recomendaciones
Se recomienda que la empresa preste mayor atencion a sus trabajadores que les

proporcione los materiales adecuados a fin de garantizar su bienestar en el puesto de trabajo.

Se recomienda que la empresa lleve un registro de accidentes o enfermedades laborales
de esta manera se podra actuar y mejorar de manera mas efectiva con documentacion real, pues
en esta investigacion esta informacion se la obtuvo tras aplicar encuestas, pero si la informacion
de accidentabilidad hubiese estado registrada se trabajaria con datos mas certeros y bien

registrados.
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Finalmente se recomienda que la empresa aplique toda esta informacion como una base
para prevenir accidentes laborales hay que recalcar que esta informacion debe ser mejorada y

actualizada a medida que pasen los afios.
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ANEXOS
Anexo 1 Matriz NTP 330.

Matriz de Gestion de riesgos en el proceso de hornos de la empresa Lincoln

Area: Evaluadores: Hoja de resumen evaluacion del riesgo
Personal
involucr Fecha de realizacion: Riesgos moderados, importantes, intolerables, trivial, tolerable
ado:
(=3
w2
D
g =
= . 8 5
S g 2 5 B Q
3 = = S £ & S k:
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[ ~ E Acciones para eliminar o reducir el
riesgo
o 8 ®
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E | 8 e =
[} B > S
@ = g = =
B(M|A|LD|(D|ED o g g = =
~< ° o aﬂ o
& e ] 1)
o ) d 2
‘A S
: i > B Implementar barreras fisicas dispositivos de
Atrapamient Riesgo S 8 4 Atrapam ) .
1 1 ) 8 8 ¢ ) seguridad o enclavamientos en las zonas
0s importante | 8§ g ‘g‘ ientos i
o} eligrosas
2 4 pelig
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Caidas
al
mismo

nivel

Arrolla

miento

Cambiar zonas del piso donde sean
resbaladizas ademas los trabajadores

deberan utilizar calzado antideslizante

Golpes

Senalizar el taller, instalar espejos
convexos, separar las zonas de trabajo y

formar y capacitar al personal

Contusi

ones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Caidas al Riesgo
mismo nivel importante
Arrollamien Riesgo

to moderado
Riesgo
Golpes
moderado
: Riesgo
Contusiones
moderado
Aplastamien Riesgo
tos moderado
§ Particulas de .
-2 Riesgo
= polvo o
& moderado
metal

Aplasta

mientos

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Particul
as de
polvo o

metal

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de

los operadores

126




Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,

.S . _ | asegurar un buen flujo de aire, encapsular
2 : Riesgo Alergi i
< | Alergias las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
A tolerable as o )
sustituir sustancias que dafien la salud de
los operadores
" Automatizar procesos, eliminar tareas
8 Carga | o -
5 Carga ) _ | innecesarias, simplificar tareas, diseflar
3 : Riesgo excesi ) ) )
& | excesiva de estaciones de trabajo ergonémicas, Rotar
2 : tolerable va de . ) )
A trabajo | tareas, disefiar las herramientas, equipos y
trabajo )
puestos de trabajo
Automatizar procesos, eliminar tareas
S Postura . o L
' . innecesarias, simplificar tareas, disefiar
5| Posturas Riesgo S ) ) )
g estaciones de trabajo ergondmicas, Rotar
eo|  forzadas moderado forzada
=3) tareas, disefiar las herramientas, equipos y
s
puestos de trabajo
Inventario de equipos, mediciones
]
2 : Riesgo . acusticas, analisis de frecuencias,
= Ruido Ruido ) ) ] )
moderado encerramiento de equipos, aislamiento
acustico, suspension de equipos
gl z 2 Caidas ' )
= S ) . = Cambiar zonas del piso donde sean
2| 2| Caidasal Riesgo k5 al _ ,
E| 8| . . . g o ) resbaladizas ademas los trabajadores
5 é’ mismo nivel importante | 5 S mismo . o
= s 2 - deberan utilizar calzado antideslizante
] g e nive
o =
gl 8. . g © Aisla o
2| 3| Aislamiento . . 3 . Actividades grupales, programas de
3| -2 ; Riesgo trivial | © miento .
| ~ social R - mentoria, eventos tematicos
socia
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Automatizar procesos, eliminar tareas

(o]
o
~§ Posturas Riesgo
o
o0|  forzadas tolerable
a5}
o . .
-2 | Huminacion Riesgo
= inadecuada tolerable
Caidas
Caidas al Riesgo al
mismo nivel importante mismo
2]
8 nivel
8
Q
=
o Riesgo ° Contusi
= .
g Contusiones D
= moderado =3 ones
g 2
2 ©
L] =
£ g
E 2
; =
= Carga )
Riesgo
- .
& | excesiva de
= ) tolerable
3 trabajo
[72]
o
Q
‘B
(=9
Aislamiento Riesgo
social tolerable

POStur . . . . . ~
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
as
estaciones de trabajo ergonémicas, Rotar
forzad . . .
tareas, disefiar las herramientas, equipos y
as
puestos de trabajo
Ilumin o o
) Sustitucion, reubicacion, aumento de
acion o
) luminarias segln sea el caso, uso de
inadec | o )
difusores, iluminacion de emergencia
uada
Cambiar zonas del piso donde sean
resbaladizas ademas los trabajadores
deberan utilizar calzado antideslizante
Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado
adecuado, proteccion personal
Automatizar procesos, eliminar tareas
Carga | L o
_ | innecesarias, simplificar tareas, disefiar
excesi ) ) )
estaciones de trabajo ergonomicas, Rotar
va de o ) ]
| tareas, disefiar las herramientas, equipos y
trabajo )
puestos de trabajo
Aisla o
) Actividades grupales, programas de
miento )
| mentoria, eventos tematicos
social
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Tlumina

Sustitucion, reubicacion, aumento de
luminarias segun sea el caso, uso de

difusores, iluminacion de emergencia

Cambiar zonas del piso donde sean
resbaladizas ademas los trabajadores

deberan utilizar calzado antideslizante

Automatizar procesos, eliminar tareas
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
estaciones de trabajo ergondmicas, Rotar
tareas, disefiar las herramientas, equipos y

puestos de trabajo

Ilumin
acion
inadec

uada

Sustitucion, reubicacion, aumento de
luminarias seglin sea el caso, uso de

difusores, iluminacion de emergencia

o ., . .,
2 Iluminacion Riesgo cion
*| inadecuada moderado inadecu
ada
2 Caidas
Q o
| Caidasal Riesgo al
Q
é" mismo nivel importante mismo
nivel
g E
= =
20 8 § Postura
gl .C B
"g?‘ \g Posturas Riesgo g s
S| o 5
‘5| &v| forzadas moderado S forzada
3| = 1)
2 = s
e =
= A~
=
o ., .
.2 | Iluminacién iesgo
a2/ n R
*| inadecuada tolerable
w)
2]
S S
= L
3 Riesgo =
<=| »| Golpes 3 Golpes
gl 8 moderado S
< | = <
=| = 5
e 5
3 _ Riesgo 5 Contusi
s Contusiones s
moderado ones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las

zonas de trabajo, almacenar correctamente
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los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Ergonomico

Posturas

forzadas

Riesgo

tolerable

Automatizar procesos, eliminar tareas

Movimiento

s repetitivos

Riesgo

tolerable

POStur . . . . . ~
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
as
estaciones de trabajo ergondmicas, Rotar
forzad L ) )
tareas, disefiar las herramientas, equipos y
as
puestos de trabajo
Movi | Automatizar procesos, eliminar tareas
miento | innecesarias, simplificar tareas, disefar
s estaciones de trabajo ergonomicas, Rotar
repetiti | tareas, disefiar las herramientas, equipos y
vos | puestos de trabajo

Riesgo

moderado

Cortes

Proteccion de maquinas, iluminacion
adecuada, superficies antideslizantes,
entrenamiento al personal, programas de

seguridad, equipo de proteccion adecuada.

Riesgo

moderado

Amputa

ciones

Proteccion de maquinas, iluminacion
adecuada, superficies antideslizantes,
entrenamiento al personal, programas de

seguridad, equipo de proteccion adecuada.

Riesgo

moderado

Golpes

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal
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Riesgo

importante

Riesgo

moderado

Quemad

uras

Riesgo

tolerable

Contusi

ones

El trabajador debera utilizar guantes
térmicos, ropa de proteccion ignifuga,

pantallas faciales

Riesgo

moderado

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

tolerable

Particul
as de
polvo o

metal

Reparar o reemplazar equipos eléctricos

Riesgo

tolerable

Contac | dafiados, inspeccionar las instalaciones
tos |eléctricas, sefializar areas de riesgo
eléctri | eléctrico, verificar sistemas de puesta a
cos |tierra, instalar dispositivos de proteccion
contra sobrecargas
Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de
los operadores
Automatizar procesos, eliminar tareas
Postur
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
as estaciones de trabajo ergonomicas, Rotar
forzad
tareas, disefiar las herramientas, equipos y
o puestos de trabajo
Movi | Automatizar procesos, eliminar tareas
miento | innecesarias, simplificar tareas, disefiar
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Riesgo

moderado

s
repetiti

VoS

estaciones de trabajo ergondmicas, Rotar
tareas, disefiar las herramientas, equipos y

puestos de trabajo

Riesgo

moderado

Ruido

Inventario de equipos, mediciones
acusticas, analisis de frecuencias,
encerramiento de equipos, aislamiento

acustico, suspension de equipos

Riesgo

moderado

Golpes

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

importante

Contusi

ones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

moderado

Aplasta

mientos

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Movimi
entos
repetiti

VoS

Automatizar procesos, eliminar tareas
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
estaciones de trabajo ergonomicas, Rotar
tareas, disefiar las herramientas, equipos y

puestos de trabajo
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Ensamblar al equipo

Mecanicos

Riesgo

moderado

Riesgo

moderado

Riesgo

moderado

Riesgo
Cortes
tolerable
Riesgo
Golpes
moderado

Ensamblar al equipo

Cortes

Golpes

Proteccion de maquinas, iluminacion
adecuada, superficies antideslizantes,
entrenamiento al personal, programas de

seguridad, equipo de proteccion adecuada.

Contusi

ones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Golpes

Cortes

Proteccion de maquinas, iluminacion
adecuada, superficies antideslizantes,
entrenamiento al personal, programas de

seguridad, equipo de proteccion adecuada.

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal
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Riesgo

importante

Riesgo

moderado

Quemad

uras

Riesgo

importante

Contusi

ones

El trabajador debera utilizar guantes
térmicos, ropa de proteccion ignifuga,

pantallas faciales

Riesgo

moderado

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Contact
0s

eléctrico

Riesgo

moderado

Aplasta

mientos

Reparar o reemplazar equipos eléctricos
dafados, inspeccionar las instalaciones
eléctricas, sefializar areas de riesgo
eléctrico, verificar sistemas de puesta a
tierra, instalar dispositivos de proteccion

contra sobrecargas

Riesgo trivial

Humos
de
soldadu

ra

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Mejorar la técnica de soldadura, sistemas de
extraccion de humos, respiradores
autéonomos, proteccion facial, ropa de

proteccion

Gases

toxico

Mejorar la técnica de soldadura, sistemas de
extraccion de humos, respiradores
autéonomos, proteccion facial, ropa de

proteccion
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Riesgo

moderado

Ruido

Inventario de equipos, mediciones
acusticas, analisis de frecuencias,
encerramiento de equipos, aislamiento

acustico, suspension de equipos

Riesgo

tolerable

Mantener organizado y limpio el lugar de

trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las

Riesgo

tolerable

Golpes | zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado
adecuado, proteccion personal
Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las

Contus )

) zonas de trabajo, almacenar correctamente
iones

los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

moderado

Particul
as de
polvo o

metal

Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de

los operadores

Riesgo

moderado

Infecci

ones

Uso de uniformes limpios, control de

plagas, desinfectar superficies,

Riesgo

importante

Instalacion de
cafieria,

Alergias

Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de

los operadores
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dores, valvulas y parrilla

r

fieria, quema

.7

Instalacion de ca

Cortes

Golpes

Proteccion de maquinas, iluminacion
adecuada, superficies antideslizantes,
entrenamiento al personal, programas de

seguridad, equipo de proteccion adecuada.

Quemad

uras

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Contusi

ones

El trabajador debera utilizar guantes
térmicos, ropa de proteccion ignifuga,

pantallas faciales

Riesgo
Cortes
moderado
Riesgo
Golpes
% moderado
3
8
3
=
Riesgo
Quemaduras )
importante
: Riesgo
Contusiones
moderado
8
B Humos de Riesgo
&| soldadura moderado
3 . Riesgo
ta Ruido
tolerable

Humos
de
soldadu

ra

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Mejorar la técnica de soldadura, sistemas de
extraccion de humos, respiradores
autéonomos, proteccion facial, ropa de

proteccion

Ruido

Inventario de equipos, mediciones
acusticas, analisis de frecuencias,
encerramiento de equipos, aislamiento

acustico, suspension de equipos
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Riesgo

moderado

Riesgo

tolerable

Atrapa

mientos

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Riesgo

tolerable

Golpes

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

importante

Riesgo trivial

Aplasta

mientos

Contus

iones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Riesgo

tolerable

Particu

las de

polvo
0

metal

Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de

los operadores

Alergi

as

Instalar sistemas de ventilacion y filtracion,
asegurar un buen flujo de aire, encapsular
las fuentes de alérgenos, utilizar EPP,
sustituir sustancias que dafien la salud de

los operadores
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Etiquetado

Mecéanicos

Contusiones

Riesgo

tolerable

Contus

iones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Ergonomico

Movimiento

s repetitivos

Riesgo

importante

Etiquetado

Movimi
entos
repetitiv

(O8]

Automatizar procesos, eliminar tareas
innecesarias, simplificar tareas, disefiar
estaciones de trabajo ergondmicas, Rotar
tareas, disefiar las herramientas, equipos y

puestos de trabajo

Riesgo

tolerable

Golpes

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

tolerable

Contus

iones

Mantener organizado y limpio el lugar de
trabajo, iluminacion adecuada, sefializar las
zonas de trabajo, almacenar correctamente
los materiales, utilizar ropa y calzado

adecuado, proteccion personal

Riesgo

importante

Aplasta

mientos

Implementar barreras fisicas dispositivos de
seguridad o enclavamientos en las zonas

peligrosas

Riesgo

moderado

Movimi

entos

Automatizar procesos, eliminar tareas
innecesarias, simplificar tareas, disefiar

estaciones de trabajo ergonomicas, Rotar
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Fuente 41: Elaboraciéon propia

repetiti

VoS

tareas, disefiar las herramientas, equipos y

puestos de trabajo
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Anexo 2 Encuesta a los trabajadores.

Incidencia de accidentes laborales en la
empresa Lincoln

Esta encuesta tiene por abjetivo recopilar informacidn
para poder realizar un manual de sequridad en la empresa, por favor
responder sinceramente.

1. Seleccione la zona en la que trabaja
Marca solo un dvalo.

Zona de almacenamiento
Zona de disefio

Zona de corte

Zona de ensamble

Zona de acabados

Zona de supervision

Zona de empaquetado

2. Con gue frecuencia sucede algin accidente en la empresa?
Marca solo un dvalo.

Muy frecuentermente
Frecuentemente
Ocacionalmente

Raramente
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3. Que factores de riesgos son los que mas presentes estan en la empresa?
Marca solo un dvalo.

Factores Mecdnicos
Factores Quimicos
Factores Bioldgicos
Factores Psicosociales
Factores Ergondmicos

Fecatores Fisicos

4. Ha observado algin accidente en la empresa en los Gltimos 2 afios? Responda
considerando gue nunca es 0 veces, casi nunca son de 1 a 9 veces. aveces es
de 10 a 16 veces, casi siempre es de 16 a 20 veces y siempre es mas de 20

veces

Marca solo un dvalo.

Munca

Casi nunca
Aveces

Casi siempre

Siempre

5. Las personas gue han sufrido algln accidente han sido indemnizada?
Marca solo un dvalo.

Munca

Casi nunca
Aveces

Casi siempre

Siempre
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6. Con que frecuencia la empresa les proporciona equipos de proteccion personal
necesarios para trabajar de una forma segura?

Marca solo un dvalo.

MNunca

Casi nunca
A veces

Casi siempre

Siempre

7. Con que frecuencia la empresa les capacita en materia de seguridad Laboral?

Marca solo un dvalo.

MNunca

Casi nunca
A veces

Casi siempre

Siempre

8. Cuales considera que son los principales factores que contribuyen a accidentes
laborales en la empresa?

Marca solo un dvalo.

Falta de capacitacion
Herramientas y equipos deficientes
Inadecuadas condiciones laborales
Escases de EPP

Uso inadecuado de EPP
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9. Con que frecuencia la empresa ha sido sancionada por algun accidente laboral?
Marca solo un dvalo.

Munca

Casi nunca
A veces

Casi siempre

Siempre

10. Con que frecuencia la empresa ha sido denunciada por algin accidente laboral?

Marca solo un dvalo.

Munca

Casi nunca
Aveces

Casi siempre

Siempre

11. Tras el accidente cuanto tiempo de para tuvo la produccion?
Marca solo un dvalo.

1- 3 horas
58 horas
9-12 haoras

mas de 12 horas
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Anexo 3 Validacion de encuesta.

Ing. Carlos Burgos Mcs
FECHA
VALIDACION DE LA ENCUESTA
FIRMA DIGITAL
Pregunta 11 Tras el accidente cuanto tiempo de para tuvo la produccion?

ADECUACION (adecuadamente formulada para los destinatarios que vamos a encuestar):

La pregunta se comprende con facilidad (clara, precisa,
© no ambigua, acorde al nivel de informacion y lenguaje
del encuestado)

° Las opciones de respuesta son adecuadas

Las opciones de respuesta se presentan con un orden
logico

PERTINENCIA (contribuye a recoger informacion relevante para la investigacion):

Es pertinente para lograr el OBJETIVO GENERAL de
la investigacion

-]

Es pertinente para lograr el OBJETIVO ESPECIFICO
N° 3 de la investigacion**

Observaciones y recomendaciones en relacion a la pregunta n.” 11:

Motivos por los que se considera no adecuada:

Motivos por los que se considera no pertinente:

Propuestas de mejora (modificacion, sustitucion o
supresion)
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