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Resumen
La presente investigacion se enfoca en la empresa “Importadora Cuias S.A”, ubicada en la
ciudad de Quito en la Av. Simén Bolivar Km10. Siendo su actividad econémica desarrollar,
producir y comercializar productos de Lineas Hidraulicas en donde se tiene antecedentes de
lesiones corporales de los trabajadores generandose una incapacidad, dentro del proceso de
produccién de maquinas se tiene la Maquinaria Torno, Fresadora y Soldadura. Siendo estas las
fuentes generadoras de Peligros para los trabajadores para lo cual se desarrolla la presente
investigacion aplicando una metodologia de prevencién y valoracion de riesgos donde se
determina los diferentes puestos de trabajo, las actividades y tareas ejecutadas determinando
los riesgos inherentes a estos. Posterior se aplica una evaluacion de los riesgos mecanicos
aplicando la metodologia de William Fine donde se evalla la probabilidad, consecuencia y
exposicion del riesgo para obtener un grado de peligrosidad a cada uno de los puestos de
trabajo dandonos como un valor alto la maquinaria Torno y Fresadora. Con el fin de controlar
estos factores de riesgo se propone. Un manual de procedimientos para la prevencion de
accidentes en Maquinas y herramientas el mismo que contiene, Identificacién de riesgos y
medidas de seguridad, procedimiento de uso de torno, procedimiento de uso para fresadora,
procedimiento de uso para soldadura, mantenimiento y cuidado de maquinas, Gestion de
residuos medioambiental. Todas estas acciones son encaminadas al control de los factores de
riesgos mecanicos que son originados por las maquinas que son utilizadas por los trabajadores
para la gestién de SST, enfocadas en precautelar la integridad fisica de la empresa

“Importadora Cunas S.A”

Palabras clave: Lineas hidraulicas, factor de riesgo, control de los factores de riesgos

mecanicos
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Abstract
This research focuses on the company "Importadora Cufias S.A," located in the city of Quito on
Av. Simén Bolivar Km10. Being its economic activity to develop, produce and commercialize
products of Hydraulic Lines where it has a history of bodily injuries of the workers generating an
incapacity, within the process of machine production it has the Machine Lathe, Milling and
Welding.These being the sources of hazards for workers for which the present research is
developed applying a methodology of prevention and risk assessment where the different jobs
are determined, the activities and tasks carried out determining the risks inherent in these.
Later, a mechanical risk assessment is applied using the methodology of William Fine where the
probability, consequence and exposure of the risk are evaluated to obtain a degree of
dangerousness to each of the jobs, giving us as a high value the machinery Tornadora and
Milling. In order to control these risk factors, it is proposed. A manual of procedures for the
prevention of accidents in Machines and tools the same one that contains, Identification of risks
and safety measures, procedure of use of lathe, procedure of use for milling, procedure of use
for welding, maintenance and care of machines, Environmental waste management. All these
actions are aimed at controlling the mechanical risk factors that are originated by the machines
that are used by the workers for the management of SST, focused on protecting the physical

integrity of the company "Importadora Cufias S.A"

Key words: Hydraulic lines, risk factor, mechanical risk factor control
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Capitulo |

Tema

Antecedentes

La evaluacion de los riesgos laborales, particularmente en relacién con los riesgos
mecanicos, ha sido objeto de extensos estudios en el ambito de la seguridad laboral. Varios
investigadores han destacado la importancia de reconocer y reducir los riesgos vinculados al
uso de maquinaria y equipos en el ambiente de trabajo. A continuacion, algunas citas

pertinentes relacionadas con el tema.

En la actualidad los riesgos mecanicos han adquirido mayor relevancia, como lo indican
las estadisticas que revelan que de cada 5 accidentes laborales, uno esta vinculado con la
operacién de maquinaria o el uso de herramientas. Estos incidentes son causados por actos o
condiciones subestandar. Por lo tanto, se estima que la adopcion de resguardos y dispositivos
de seguridad en las maquinas podria prevenir los accidentes laborales. Sin embargo, en caso
de ocurrir un accidente, a menudo se atribuye la responsabilidad a la imprudencia o exceso de

confianza del trabajador.(Méndez, 2019).

De acuerdo con los reportes de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) los
accidentes laborales asociados con maquinaria y equipos constituyen una parte considerable
de los incidentes registrados en las industrias de los diferentes sectores productivos. Por
consiguiente, es crucial llevar a cabo una identificacion y andlisis adecuados de los riesgos
mecanicos en el entorno para fomentar un ambiente seguro y prevenir lesiones graves.(OIT,

2021).

En referencia a un estudio realizado en un area de paneles de la Empresa Novacero
S.A". En este estudio se destaca que el manejo de maquinaria en la empresa se identifica

como el principal factor de riesgo mecanico, mientras que el riesgo por distraccion se considera
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minimo. Ademas, se atribuye una parte significativa de los accidentes mecdanicos a cambios en
la estructura de las maquinarias debido a reparaciones o desgaste durante su vida util. Por lo
tanto, se enfatiza en la importancia de actualizar constantemente los conocimientos como una

medida de prevencion clave para reducir los riesgos laborales. (Alvarez & Ruales, 2022).

Segun un proyecto de titulacion refiere que identificar los riesgos laborales en funcion
de las actividades realizadas por la empresa es asegurar una correcta identificacion y
evaluacién de los factores de riesgo. Esto permitird optimizar las medidas de control para
reducir los posibles dafios a los trabajadores mediante la aplicacion del Instituto Nacional de

Evaluacién de Riesgos Laborales.(Torres, 2015)

Destaca que el puesto de ingeniero de iluminacion se ha clasificado como el de mayor
riesgo, con un grado de peligrosidad (GP) de 150, lo que lo clasifica como ALTO debido a la
posibilidad de atrapamiento por sujeto o entre objetos. Entre los peligros mas comunes
notificados, cada uno con un 12.24 % de casos, se encuentran: atrapamiento por o entre
objetos, caidas al mismo nivel y colisiones con objetos estacionarios. De igual forma se ha
encontrado que no existe evidencia de un plan de capacitacion para familiarizar a los
trabajadores con los peligros mecanicos a los que se enfrentan. Ademas, de que las maquinas
y herramientas carecen de un plan de mantenimiento preventivo, lo que podria aumentar los
riesgos asociados con su uso. Adicionalmente, se ha observado que no todos los equipos de
proteccion suministrados cumplen con las normas reglamentarias y se suministran sin
especificacion, lo que podria comprometer la efectividad de estos equipos en la proteccion de

los trabajadores.(Torres, 2015).

En sintesis, es fundamental abordar y corregir las deficiencias identificadas en la
gestion de riesgos laborales para garantizar un ambiente seguro y proteger la salud de los
trabajadores. Por ello el presente proyecto investigativo se basara en estudios previos para

desarrollar una comprension mas profunda de los factores de riesgo mecénico, sus causas y
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Sus consecuencias, para un enfoque de manera mas efectiva y proponer medidas preventivas y

de mitigacion.

Planteamiento de problema

Diversas organizaciones a nivel mundial como la Organizacién Internacional del Trabajo
(OIT) y la Organizacién Mundial de la Salud (OMS), han llevado a cabo campafas de
concienciacion sobre la importancia de la seguridad en el trabajo y la prevencion de riesgos
mecanicos. Estas campafas tienen como objetivo informar y educar a los empleadores,
trabajadores y al publico en general sobre los peligros asociados con el uso de maquinaria y

equipos.(OIT, 2021).

Un informe de la OIT y la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) indica que
aproximadamente el 15% de todas las lesiones laborales son causadas por riesgos mecanicos.
Ademés se estima que cada afio ocurren alrededor de 2.3 millones de muertes relacionadas
con el trabajo a nivel mundial, mismas que estan relacionadas con riesgos mecanicos.(OIT,

2021)

En Ecuador, las empresas también se encuentran expuestas a diversos riesgos
mecanicos que requieren una respuesta efectiva. Estos riesgos pueden diferir segun el sector y
la naturaleza de la actividad empresarial. Algunos ejemplos comunes incluyen el uso de
maquinaria en la industria manufacturera, la manipulacién de equipos de construccion en el
sector de la construccion, asi como la operacién de vehiculos en el &mbito del transporte y la

logistica.(Gémez et al., 2019).

En la Importadora Cufias S.A existen riesgos mecénicos significativos que pueden
afectar la seguridad y salud de los trabajadores. Estos riesgos pueden estar asociados con

diversas actividades, como la manipulacién de maquinaria pesada, el mecanizado de piezas, el



19

ensamblaje y pruebas de los cilindros. La falta de identificacidén, evaluacion y gestién adecuada

de estos riesgos puede dar lugar a accidentes laborales, lesiones graves e incluso la muerte.

A pesar de la existencia de normas y regulaciones de seguridad, asi como de
tecnologias y practicas de trabajo seguro, muchas de las empresas que trabajan con
magquinaria industrial enfrentan desafios en la prevencion y mitigacion de los riesgos
mecanicos. Estos desafios pueden estar relacionados con la falta de conciencia y capacitacion
de los trabajadores, la inadecuada implementacién de controles de seguridad, la falta de

mantenimiento y verificacién de equipos, entre otros factores.

Justificacion
La evaluacion de riesgos mecanicos en el area de produccién de la empresa
"Importadora Cufias S.A" es de vital importancia para garantizar la seguridad y salud

ocupacional de los trabajadores, asi como para prevenir y mitigar los accidentes laborales.

La necesidad de llevar a cabo esta evaluacién se basa varios items como:

La proteccién de los trabajadores, ya que la evaluacién de riesgos mecanicos permite
identificar y analizar los posibles peligros asociados con la maquinaria y los equipos utilizados
en el area de produccion. Al comprender los riesgos existentes, se pueden implementar
medidas preventivas y de proteccion adecuadas para salvaguardar la integridad fisica de los
trabajadores. Esto podria reducir la probabilidad de accidentes laborales, lesiones y

enfermedades profesionales.

Referente a la normativa vigente en el Ecuador La empresa "Importadora Cuias S.A"
esta sujeta a regulaciones y leyes laborales que exigen la evaluacion y gestion de riesgos en el
lugar de trabajo. Al llevar a cabo una evaluacion de riesgos mecanicos, la empresa cumple con

sus responsabilidades legales y demuestra su compromiso con la seguridad de sus empleados.
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En el aumento de la calidad de la productividad la implementacién de medidas
preventivas y de mitigacion basadas en la evaluacion de riesgos mecanicos no solo protege a
los trabajadores, sino que también puede aumentar la eficiencia y la productividad en el area de
produccién. Al minimizar los accidentes laborales y los tiempos de inactividad asociados, se

optimiza la continuidad de las operaciones y se reducen los costos derivados de incidentes.

Y por ultimo la imagen y reputacion de la "Importadora Cufias S.A" se beneficiara al
demostrar su compromiso con la seguridad laboral. Al realizar una evaluacion de riesgos
mecanicos y tomar medidas proactivas para prevenir accidentes, la empresa promueve una
cultura de seguridad y muestra su responsabilidad social. Esto fortalece su imagen y reputacion

tanto entre los empleados como en el mercado en general.

Objetivos
General

Evaluar los riesgos mecanicos en el area de produccion en la Empresa “Importadora
Cunias S.A” en la ciudad de Quito a través de capacitaciones que muestren la manera correcta
en la que se debe manejar la maquinaria esto con el fin de mitigar los riesgos mecanicos en la

empresa.

Especifico
¢ |dentificar los riesgos mecéanicos a los que estan expuestos los trabajadores del
area de produccion de la empresa “Importadora Cufias S.A.”
e Evaluar los riesgos identificados del area de produccion de la empresa
“Importadora Cufias S.A”.
e Establecer acciones de mejora para reducir indices de accidentabilidad en la

empresa “Importadora Cufias S.A” en el area de produccion.
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Alcance

El presente trabajo se desarrolla en la empresa “Importadora Cuias S.A.” y tiene como
finalidad la evaluacién de los factores se riesgos y accidentes laborales. Asi como la evaluacion
de los factores de riesgo mecanico presentes en los trabajadores, cada uno en su area de

trabajo correspondiente.

Esto permitird generacion de medidas preventivas y correctivas para los factores de riesgos
identificados. Con estos resultados se podra el disefio e implementaciéon de manuales para

prevenir accidentes laborales en el centro de mantenimiento.

Una vez finalizado el proyecto se entrega un manual que contendra toda la informacién sobre
cémo prevenir los riesgos laborales en una mecéanica industrial, los cuales estan presentes al
momento de realizar trabajos mecanicos en las estructuras que construye la importadora y las

estructuras a las que se dan mantenimiento en la empresa “Importadora Cufias S.A.”.
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Capitulo 1l

Marco tedrico

Fundamento Legal

Constitucion de la Republica del Ecuador

El Articulo 33 establece que el trabajo es tanto un derecho como un deber social y
econdémico. Es una fuente de autorrealizacion personal y es fundamental para el
funcionamiento de la economia. El Estado tiene la responsabilidad de asegurar que los
trabajadores sean tratados con pleno respeto a su dignidad, tengan condiciones de vida dignas,
reciban salarios y compensaciones justas, y puedan ejercer su labor de manera saludable y de

forma voluntaria.(Ecuador, 2008).

El Articulo 326, Numeral 5 estipula que todas las personas tienen el derecho de realizar
sus actividades laborales en un entorno adecuado y favorable que asegure su salud, integridad,

seguridad, higiene y bienestar.(Ecuador, 2008).

Instrumento Andino de seguridad y salud en el trabajo. Decisién 584
Articulo 4, item f: laborales a través de inspecciones y evaluaciones periddicas. Para
ello, se estableceran grupos especificos de inspeccion, vigilancia y control con herramientas

técnicas y juridicas para una efectiva supervision. (IESS, 2004).

Articulo 4, item j. se responsabilizara de garantizar que los trabajadores reciban
formacion o capacitacion adecuada, acorde con los riesgos prioritarios a los que
potencialmente puedan estar expuestos. Esto se enfocara en promover y prevenir la seguridad

y salud en el trabajo..(IESS, 2004).

Articulo 8, item a: Los Paises Miembros estableceran medidas para que los

responsables de disefar, fabricar, importar, suministrar o ceder maquinas, equipos, sustancias,
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productos o herramientas de trabajo, aseguren que no constituyan una fuente de peligro o

pongan en riesgo la seguridad y salud de los trabajadores.(IESS, 2004).

Articulo 8, item b: También se requerird que los responsables proporcionen informacién
y capacitacion sobre la instalacion, uso adecuado y mantenimiento preventivo de maquinaria,
equipos, sustancias y productos, con el fin de prevenir riesgos inherentes. Se incluira la

informacidn necesaria para monitorizar los riesgos (IESS, 2004).

Articulo 11: En todos los lugares de trabajo se implementaran medidas para reducir los
riesgos laborales. Estas medidas se basaran en directrices sobre sistemas de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo, considerando la responsabilidad social y empresarial.(IESS,

2004).

Resolucion 957.

Articulo 5, Literal d: La entidad (Comunidad Andina, 2005) brindara asesoramiento en la
planificacién y organizacion del trabajo, incluyendo el disefio de espacios laborales, la
seleccidn, el mantenimiento y el estado de la maquinaria y equipos, asi como sobre las

sustancias utilizadas en el desempefio de las labores.(Comunidad Andina, 2005).

Articulo 5, Literal e: Antes de poner en funcionamiento nuevas instalaciones,
maguinarias y equipos, se verificaran sus condiciones para garantizar un entorno laboral que
promueva el bienestar, la salud y la higiene de los trabajadores durante el desarrollo de sus

actividades laborales.(Comunidad Andina, 2005).

Cdédigo de trabajo

Articulo 410: Los empleadores tienen la responsabilidad de garantizar a sus
trabajadores condiciones laborales que no representen riesgos para su salud o vida. A su vez,
los trabajadores estan obligados a cumplir con las medidas de prevencion, seguridad e higiene

establecidas en los reglamentos y proporcionadas por el empleador. La negligencia en el
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cumplimiento de estas medidas constituye una causa justa para la terminacion del contrato de

trabajo.(Ecuador, 2005).

Articulo 412: El Departamento de Seguridad e Higiene del Trabajo, junto con los
inspectores del trabajo, exigiran a los propietarios de talleres, fabricas y otros lugares de
trabajo, el cumplimiento de las 6rdenes de las autoridades. Entre estas medidas, se incluira una
revision periodica de las maquinarias en los talleres para asegurar su correcto

funcionamiento.(Ecuador, 2005).

Articulo 434: En todo lugar de trabajo permanente y con mas de diez empleados, los
empleadores deben elaborar un reglamento de higiene y seguridad. Este reglamento sera
presentado al Ministerio de Trabajo y Empleo a través de la Direccién Regional del Trabajo

para su aprobacion, y debera ser actualizado cada dos afios.(Ecuador, 2005).

Decreto Ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores.
Articulo 8: Numeral 1: Se encargara de desarrollar normas técnicas y codigos de
practicas para la normalizacion y homologacion de medios de proteccion colectiva y personal.

(Cordero, 1986).

Numeral 3: Brindara asesoramiento a diversas instituciones interesadas en la materia,
abordando temas relacionados con normalizacion, cédigos de practicas, control y

mantenimiento de medios de proteccidn colectiva y personal.(Cordero, 1986).

Articulo 55: Numeral 3: En el caso de maquinas que produzcan ruidos o vibraciones, se
ubicaran en recintos aislados siempre que el proceso de fabricacion lo permita. Ademas, estas
maquinas se someteran a un programa de mantenimiento adecuado para reducir al maximo la

emision de dichos contaminantes fisicos. (Cordero, 1986).

Articulo 74: Numeral 1: La separacion entre las maquinas deberd ser suficiente para

gue los operarios puedan realizar sus labores comodamente y sin riesgos, considerando las
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necesidades de mantenimiento. En cualquier caso, la distancia minima entre las partes mas

salientes de maquinas independientes no serd inferior a 800 mm.(Cordero, 1986).

Articulo 76: Todas las partes fijas o0 moviles de motores, 6rganos de transmision y
magquinas que presenten riesgos atrapantes, cortantes, lacerantes, punzantes, abrasivos o
proyectivos seran eficazmente protegidas mediante resguardos u otros dispositivos de

seguridad, siempre que sea técnicamente posible.(Cordero, 1986).

Articulo 91. Utilizacién Numeral 1. Las maquinas deben ser utilizadas exclusivamente

para las funciones para las cuales han sido disefiadas.(Cordero, 1986).

Numeral 2. Todo operario que utilice una maquina debe haber recibido la adecuada
instruccion y entrenamiento sobre su manejo y los riesgos asociados. Ademas, se le
proporcionaran instrucciones especificas sobre el uso de prendas y elementos de proteccion

personal obligatorios.(Cordero, 1986).

Articulo 92: Mantenimiento Numeral 1. El mantenimiento de las maquinas debe ser de

tipo preventivo y programado.(Cordero, 1986).

Numeral 2. Las maquinas, sus resguardos y dispositivos de seguridad deberan ser
revisados, engrasados y sometidos a todas las operaciones de mantenimiento recomendadas

por el fabricante o que aseguren un buen funcionamiento.(Cordero, 1986).

Acuerdo ministerial 0174

Articulo 59: Para llevar a cabo actividades de mantenimiento que involucren soldadura,
trabajos eléctricos, fuentes de ignicion o que presenten alto riesgo, sera necesario contar con el
permiso de trabajo correspondiente. Dicho permiso deberd llevar la firma de responsabilidad
del supervisor directo y se aplicaran bloqueos en equipos y fuentes de energia para evitar

activaciones accidentales.(Valarezo, 2008).
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Antes de realizar labores de mantenimiento preventivo o correctivo, se debera obtener
la orden de trabajo correspondiente. Ademas, se colocardn avisos de precaucion, se
suspenderd la energia y, de ser posible, se anclaran los tableros de mando, switches, cuchillas
y otros mecanismos de suministro de energia para asegurar la seguridad durante las tareas de

mantenimiento.(Valarezo, 2008).

Marco tedrico de la variable independiente

Factores de riego

Los factores de riesgo son elementos o condiciones presentes en un entorno o situacion
gue aumentan la probabilidad de que ocurra un evento adverso o un accidente. Estos factores
pueden ser de naturaleza fisica, quimica, biolégica, ergondmica o psicosocial, y pueden influir
en la seguridad y salud de las personas, asi como en la probabilidad de ocurrencia de

incidentes o accidentes.(Cortés, 2018).

Segun el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo de Espafia (INSST), los
factores de riesgo son elementos, fendbmenos o acciones humanas que, al interactuar con el

trabajador, el medio ambiente o el equipamiento, pueden producir dafios a la salud.

Riesgo mecanico

Segun el INSHT, el riesgo mecanico se refiere a la posibilidad de sufrir lesiones como
consecuencia del contacto con elementos mecanicos en movimiento, como maquinas,
herramientas, piezas en movimiento, objetos pesados, entre otros. Es decir que es la
exposicion a situaciones o condiciones que pueden provocar dafio o lesiones fisicas debido a la

interaccién con equipos, maquinaria o dispositivos mecanicos.(Henao, 2017).
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Clasificacién riesgos mecéanicos

Segun (Holt & Allen, 2015) los riesgos mecénicos se clasifican en cuatro categorias

principales:

Riesgos de contacto con objetos en movimiento: Incluye atrapamiento, corte,
golpes y proyecciones de objetos en movimiento, como maquinas, herramientas,
piezas moviles, entre otros.

Riesgos asociados con la manipulacién de cargas: Engloba los riesgos
relacionados con el levantamiento y transporte de cargas pesadas, posturas
incorrectas, movimientos repetitivos y sobreesfuerzos.

Riesgos asociados con la energia mecanica: Comprende los riesgos derivados
de la energia almacenada en maquinas y equipos, como fuentes de energia
potencial peligrosa, sistemas de frenado, sistemas hidraulicos, sistemas
neumaticos, entre otros.

Riesgos asociados con herramientas manuales: Involucra los riesgos
relacionados con el uso de herramientas manuales, como cortes, lesiones por

impacto, vibraciones, exposicion a productos quimicos, entre otros.

Evaluacién de riesgos

Se define como el procedimiento mediante el cual se reconocen, examinan y evallan

los riesgos existentes en un entorno laboral especifico. Durante este proceso, se identifican los

posibles peligros, se analiza la probabilidad de su ocurrencia y se valora la magnitud de las

consecuencias asociadas a dichos riesgos.(Cortés, 2018).

La evaluacion de riesgos tiene como objetivo principal proporcionar una vision clara y

sistematica de los riesgos existentes, con el fin de tomar medidas preventivas y de control

adecuadas para minimizar o eliminar los riesgos identificados.(Cortés, 2018)



Para realizar una evaluacion de riesgos se pueden seguir los siguientes pasos:

Identificacion de los peligros
Consiste en identificar los elementos, situaciones o actividades que pueden causar

dafios o lesiones en el entorno laboral.(Cortés, 2018).

Andlisis de los riesgos
Implica examinar la probabilidad de que ocurran los riesgos identificados y evaluar las

consecuencias potenciales asociadas a ellos.(Cortés, 2018).

Valoraciéon de los riesgos
Consiste en asignar una valoracién o calificacion al riesgo, teniendo en cuenta la

combinacién de la probabilidad de ocurrencia y las consecuencias asociadas.(Cortés, 2018).

Planificacion de medidas preventivas y de control
Se refiere a la elaboracién de un plan de accién que incluya medidas para eliminar o
reducir los riesgos identificados, asi como la asignacion de recursos necesarios para

implementar dichas medidas.(Cortés, 2018).

Método Simplificado NTP 330

Se comienza identificando las deficiencias en los lugares de trabajo y luego se estima la

probabilidad de ocurrencia de un accidente, considerando la magnitud esperada de las

consecuencias. De esta manera, se evalla el riesgo asociado a cada deficiencia.

Esta metodologia utiliza una escala de cuatro niveles para el riesgo, la probabilidad y

las consecuencias, en lugar de valores absolutos. Se reconoce que existe un compromiso entre

el numero de niveles elegidos, la especificidad y la utilidad del método. Una clasificacion con
pocos niveles dificulta discernir entre diferentes situaciones, mientras que una clasificacion con

muchos niveles puede dificultar la ubicacién precisa de una situacién. En conclusion, se



29

considera que el nivel de probabilidad est4 relacionado con el nivel de deficienciay la

frecuencia o nivel de exposicién a la misma, segun lo mencionado anteriormente.

Nivel de deficiencia

Se refiere a la medida en la que los factores de riesgo considerados estan directamente

relacionados con la posibilidad de un accidente. En esta metodologia, se utilizan valores

numeéricos para representar el nivel de deficiencia, y se proporciona su significado en el

contexto de la metodologia.

Tabla 1

Nivel de Deficiencia

Significado ND Nivel
Se destaca factores de riesgo significativo que determinan como 10 Muy deficiente
posible la generacion de fallos. (MD)
Se destaca algun factor de riesgo significativo que precisa ser 6 Deficiente
corregido. (D)
Se destaca factores de riesgo de menor importancia. 2 Mej(?\;l?ble
Aceptable

No hay anomalia destacable, el riesgo esta controlado.

(B)

Nota. Para calcular el nivel de deficiencia se considera los siguientes valores segln sea

necesario de la matriz NTP330

Nivel de exposicién

Es la Frecuencia con la que una persona esta expuesta a un riesgo especifico. Se

puede estimar el nivel de exposicidén considerando el tiempo de permanencia en areas de

trabajo, operaciones con maquinas, entre otros factores.
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Tabla 2

Nivel de Exposicion

Significado NE Nivel
Continuamente, varias veces en la jornada laboral con tiempo 4 Continuada
prolongado (EC)
Varias veces en la jornada laboral con tiempos cortos 3 Fre((I:Eu;)nte
Alguna vez en la jornada laboral con periodo corto de tiempo 2 chzsg)nal
Esporéadica
Irregularmente 1 (EE)

Nota. Son ligeramente inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias de la matriz

NTP 330
Nivel de probabilidad

Se determina teniendo en cuenta tanto el nivel de deficiencia de las medidas
preventivas como el nivel de exposicion al riesgo. Esta relacion se expresa como el producto de

ambos términos: NP = ND x NE

Donde ND representa el nivel de deficiencia y NE representa el nivel de exposicion. Al

multiplicar estos dos valores, se obtiene el nivel de probabilidad.

Tabla 3

Nivel de Probabilidad

Nivel de Exposicién NE

4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
Deficiencia 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
ND 2 M-8 M-6 B-4 B-2

Nota. Facilita la categorizacion tomada de la NTP 330
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Tabla 4

Significado del Nivel de Probabilidad

g Nivel de
Significado NP propabilidad
Situacién deficiente con exposicion continuada o muy deficiente Entre Muy alta
con exposicién frecuente. 40y 24 (MA)
Situacién deficiente con exposicion frecuente Entre Alta
' 20y 10 (A)
Situacion deficiente con exposicion esporadica. Entre Media
8y6 (M)
Situacién mejorable con exposicién ocasional Entre Baja
' 4y?2 (B)

Nota. refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad establecidos de la matriz NTP

330
Nivel de consecuencia

Se realiza una categorizacion tanto para los dafios fisicos como para los dafios
materiales. Se evita asignar un valor monetario a los dafios materiales, ya que su importancia

puede variar segun el tipo y tamafio de la empresa.

Tabla 5

Nivel de Consecuencia

Significado
NC Nivel de consecuencia
Dafios personales Dafios materiales
. Destruccion total del Mortal o Catastréfico
Muerte o mas ; 100
sistema. (M)
Lesiones graves que pueden Destruccion parcial del 60 Muy Grave
ser irreparables. sistema. (MG)
Lesiones con incapacidad Paro del proceso y o5 Grave
laboral transitoria. proceder a reparacion. (G)
~ . Reparable sin
Pequenias lesiones no ; Leve
) o necesidad de parar el 10
requieren hospitalizacion. (L)

proceso.
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Nota. la escala numérica de consecuencias supera ampliamente a la de probabilidad. Esto es
debido a que siempre se debe dar mayor importancia al factor de consecuencias en la

evaluacioén de la matriz NTP 330

Nivel de riego

Determinar el nivel de riesgo a través de la agrupacion de los diferentes valores
obtenidos, para establecer bloques de priorizacién para las intervenciones. Se utilizan cuatro
niveles (representados por cifras romanas). Estos niveles permiten categorizar y clasificar las
situaciones de riesgo identificadas, facilitando asi la asignacion de prioridades en las acciones

a tomar.

Tabla 6

Nivel de Riesgo

Nivel de Probabilidad NP

40 - 24 20-10 8-6 4-2
100 | | | I
4000-2400 2000-1200 800-600 400-200
Il
60 | | I 240
. 2400-1440 1200-600 480-360 i
Nivel de 120
Consecuencia
NG o5 | I I 11
1000-600 500-250 200-150 100-50
Il 1l
10 Il 200 1 40
400-240 " 80-60 v
100 20

Nota. El nivel de riesgo se calcula multiplicando el nivel de probabilidad por el nivel de

consecuencias de la matriz NTP 330
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Nivel de interpretacién

Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor indicativo. Para establecer
prioridades en un programa de inversiones y mejoras, es necesario considerar tanto el aspecto
econdémico como el alcance de la intervencion. En situaciones en las que los resultados sean
similares, serd mas justificada una intervencion prioritaria si el costo es menor y si la solucion

afecta a un mayor numero de trabajadores.

Tabla 7

Nivel de Interpretacion

Significado NR Intgir\\//eelndciec')n
Situacién critica correccion urgente. 4000-600 [
Corregir y adoptar medidas de control. 500-150 I
Mejorar si es posible conveniente justificar intervencion. 120-40 [
No intervenir. 20 \Y

Nota. Significado de los niveles de intervencién de la matriz NTP 330

Investigacion de accidentes

Se refiere al proceso de examinar y analizar los eventos y circunstancias que llevaron a
un accidente o incidente en el entorno laboral. Su objetivo principal es determinar las causas
raiz y los factores contribuyentes del incidente con el fin de prevenir la recurrencia de eventos
similares en el futuro. Esto implica recopilar informacion, examinar las pruebas disponibles,
entrevistar a testigos y afectados, y utilizar metodologias de analisis adecuadas para llegar a
conclusiones sobre los factores que contribuyeron al accidente y las medidas preventivas

necesarias para evitar su repeticion.(Cortés, 2018).
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Inspecciones de seguridad

Son evaluaciones sisteméticas y periddicas realizadas en el lugar de trabajo con el
objetivo de identificar y corregir posibles riesgos y condiciones inseguras que puedan dar lugar
a accidentes o lesiones. Estas inspecciones se llevan a cabo de manera regular por personal
capacitado, como supervisores, especialistas en seguridad o comités de seguridad, y se
centran en examinar detalladamente las instalaciones, equipos, procesos de trabajo y practicas

laborales.(Vida, 2006).

Método de evaluacion de William T Fine

También conocido como Método Fine, es un enfoque utilizado en la evaluacion y control
de riesgos laborales. Esta metodologia es utilizada para la evaluacion de riesgos mecanicos se
caracteriza por utilizar variables de probabilidad, consecuencia y exposicion para estimar el

nivel de riesgo. Estas variables interactian y contribuyen al calculo del riesgo.(Romero, 2011).

Los valores se obtienen por medios de las siguientes tablas:

Tabla 8

Frecuencia de exposicion

Descripcién de la exposicion Valor
Continuamente (o muchas veces al dia) 10
Frecuentemente (aproximadamente una vez al dia) 6
Ocasionalmente (desde una vez por semana hasta una vez al mes) 3
Extraordinariamente (desde una vez al mes hasta una vez al afio) 2
Raramente (ha sido conocido que ha ocurrido). 1

Remotamente posible (no se conoce que haya ocurrido, pero se considera una

posibilidad remo 0,5

Nota. método de evaluacion de riesgos laborales (Romero, 2011)
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Escala de probabilidad
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Descripcién de la probabilidad Valor

Es el resultado mas posible y esperado, si se presenta la situacion de Riesgo. 10
Es muy posible, no seria nada extrafio, 50 % de posibilidad de que ocurra 6
Seria una secuencia o coincidencia inusual 3
Seria una secuencia o coincidencia remotamente posible, ha ocurrido ahi 1
Extremadamente remota pero concebible, nunca ha ocurrido después de muchos 05
afios de exposicion. '
Practicamente imposible la coincidencia, posibilidad de uno en un millén 0,1

Nota. método de evaluacion de riesgos laborales (Romero, 2011)

Tabla 10

Severidad de las consecuencias

Descripcién de la severidad de las consecuencias Valor

Catastrofe, numerosas muertes, grandes dafios (mas de 1000000 USD), 100
gquebranto en la actividad de gran significancia
Varias muertes, dafos de 500 000 a 1 000 000 USD 50
Muerte o fatalidad, dafios de 100 000 a 500 000 USD 25
Lesiones extremadamente graves (amputacion, invalidez permanente), dafios de 15
1 000 a 100 000 USD
Lesiones in habilitantes o con baja no graves, dafios de hasta 1 000 USD. 5
Cortes y heridas menores, contusiones, golpes, pequefios dafios 1

Nota. método de evaluacion de riesgos laborales (Romero, 2011)

La peligrosidad estéa relacionada con las tres variables mencionadas anteriormente, y se

utiliza una férmula para calcular la evaluacion.(Romero, 2011).

R=C*E*P
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Donde:

R= riesgo; C= consecuencia; E= exposicién y P= probabilidad

Una vez que se ha calculado el nivel de riesgo utilizando la férmula, se interpreta los
niveles de riesgo identificados, se les da prioridad para aplicar el tratamiento adecuado y se

convierten en acciones preventivas por parte de la organizacion.

Marco tedrico de la Variable Dependiente

Metodologia de investigacién de accidentes

La metodologia de investigacién de accidentes es un método estructurado y sistematico
aplicado para examinar y comprender las causas y los elementos que contribuyen a la
ocurrencia de accidentes, puede variar segun los autores y los enfoques especificos que

utilicen.(Vanegas, 2016).

Heinrich propuso una metodologia basada en su teoria del dominé. Segun esta teoria,
los accidentes ocurren debido a una secuencia de eventos que comienzan con condiciones
subestandares y culminan en un accidente. La metodologia de investigacién de accidentes
basada en esta teoria se enfoca en identificar las causas subyacentes y los factores

contribuyentes que llevan al accidente.

Para Bird y Germain se basa en el concepto de que los accidentes son el resultado de
la interaccién entre tres elementos principales: el agente, el medio y el individuo. La
metodologia de investigacion de accidentes basada en esta teoria se centra en analizar las
causas bésicas, las causas inmediatas y los factores organizacionales que contribuyen al

accidente.

Modelo de los cinco porqués, este enfoque de investigacion de accidentes por Sakichi

AN

Toyoda se basa en la técnica de hacer preguntas "por qué" repetidamente para llegar a la

causa raiz del accidente. La metodologia de investigacion de accidentes utilizando este
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enfoque implica hacer una serie de preguntas sucesivas para identificar las causas
subyacentes y las fallas en los sistemas o procesos que condujeron al accidente, por ejemplo
¢ Por qué ocurrid el evento no deseado?" y busca una respuesta que identifique la causa
inmediata mas directa e inmediatamente se realiza la siguiente pregunta Por qué ocurrid la
causa identificada en el paso anterior?, Continta el proceso hasta que se haya identificado la
causa raiz, es decir, la causa fundamental que, de haberse abordado, podria haber prevenido

el evento no deseado.

Figura 1

Causas de los accidentes

DEFICIENCIA
ADMIMISTRATIVA
CAUSAS BASICAS Y
¥ ¥
FACTORES PERSOMALES FACTORES DE
INADECUADOS: TRABAJO
= No sabe = no puede INADECUADOS
= ne fuiere
1} ¥
PRACTICA CONDICION
CAUSAS INMEDIATAS INSEGLIRA INSEGURA
ACCIDENTE
| ¥
NSECUENCIA LESIONES DANOS A LA
CONSECUENCIAS PERSOMALES PROPIEDAD

»  PERDIDAS <

Nota. menciona las tres causas para que se produzca un accidente laboral fuente:(Vanegas,
2016).
Arbol de Causas

El &rbol de causas se emplea en el andlisis de accidentes con el propésito de ir més alla

de las causas inmediatas y descubrir las causas subyacentes que contribuyeron al suceso no



38

deseado. La representacion visual del &rbol permite una comprension clara de las

interrelaciones entre las diversas causas y cdmo se conectan entre si.(Veiga, 2020).

La construccion del &rbol de causas se basa en un proceso de investigacion exhaustivo
gue puede involucrar la recopilacién de datos, entrevistas, revision de registros y analisis de la
escena del accidente. Se identifican las causas inmediatas, que son los factores directamente
vinculados con la ocurrencia del accidente, como errores humanos o fallas en el equipo.(Veiga,

2020).

Toma de datos
Consiste en recopilar y registrar informacion relevante sobre el accidente o incidente en

cuestién, asi como cualquier dato relacionado con las causas.

Durante la toma de datos, se pueden utilizar diversas fuentes de informacién, como
informes de incidentes, entrevistas con testigos, registros de seguridad, fotografias o videos de
la escena del accidente, entre otros. Estos datos proporcionaran la base para identificar y
comprender las causas subyacentes del accidente y, posteriormente, construir el arbol de

causas.(Tobar, 2021).

¢ Recopilacion de informacion: Reune todos los datos relevantes relacionados con
el accidente o incidente, incluyendo detalles sobre la ubicacion, el momento, las
condiciones ambientales, las personas involucradas, las acciones realizadas, las
herramientas o equipos utilizados, y cualquier otro factor que pueda haber
contribuido al evento.

¢ Registro de datos: Documenta los datos recopilados de manera precisa y
detallada. Utiliza formatos, formularios o sistemas de registro que faciliten la

organizacion y posterior analisis de la informacion.
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Veracidad y objetividad: Es importante que los datos recopilados sean veridicos
y objetivos, evitando cualquier sesgo o interpretacion subjetiva. Si es posible,
verifica los datos mediante multiples fuentes para obtener una imagen mas
completa y precisa del accidente.

Andlisis de relaciones causales: Examina los datos recopilados en busca de
relaciones de causa y efecto. Identifica los factores que podrian haber
contribuido directa o indirectamente al accidente y establece las conexiones
entre ellos.

Integracion de datos: Combina los datos recopilados con otros hallazgos o
informacién relevante, como normas de seguridad, procedimientos operativos,
estudios de seguridad laboral, etc. Esto permitird una comprensién mas
profunda de las causas subyacentes y una evaluacion mas completa de los

riesgos asociados.

Organizacién de Datos
El arbol de causas se utiliza para identificar las conexiones causales entre los diferentes
eventos que llevaron a la ocurrencia de un accidente. Normalmente, se construye de arriba

hacia abajo, comenzando por la consecuencia que produjo el accidente.(Tobar, 2021).

Durante el andlisis de los antecedentes de los hechos, se pueden identificar diferentes

Primera situacion: Existe una relacion directa entre un evento (X) y su Unico
antecedente (Y). Si alguno de los dos no se hubiera producido, el accidente no

habria ocurrido.

ly) ——— (x)




40

¢ Segunda situacién: El evento (X) no se produce a menos que el evento Y haya
ocurrido previamente. Se requiere la secuencia simultanea de dos eventos (Y y

Z) para que se produzca el evento X.

e Tercera situacién: Varios eventos (X1 y X2) comparten un Unico antecedente
(Y). Tanto el evento X1 como el evento X2 dependen de la ocurrencia del evento
Y.
_[x1)

(y) —=

—(x2)

e Cuarta situacion: No existe relacion entre el evento X y el evento Y. Estos
eventos son independientes entre si y no tienen influencia directa en la

ocurrencia del accidente.

Técnicas de prevencion de riesgos

Son métodos y herramientas utilizados para identificar, evaluar y controlar los riesgos
presentes en el entorno de trabajo, con el objetivo de prevenir accidentes laborales y proteger
la salud de los trabajadores. Estas técnicas se aplican en el campo de la seguridad y salud
ocupacional y abarcan diferentes aspectos relacionados con la prevencién de riesgos. (Vida,

2006).
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Andlisis de riesgos (AR): Consiste en identificar y evaluar los riesgos presentes
en un lugar de trabajo o en una actividad especifica. Se analizan los peligros, se
evalla la probabilidad de ocurrencia y se determinan las medidas de control
necesarias.

Inspecciones de seguridad: Son revisiones periddicas del lugar de trabajo para
identificar condiciones inseguras, practicas inadecuadas y posibles riesgos. Se
realizan con el objetivo de corregir los problemas detectados y prevenir
accidentes.

Andlisis de tareas (AT): Se utiliza para identificar los peligros asociados con una
tarea o actividad especifica. Se descompone la tarea en pasos o etapas, y se
evalla cada uno de ellos en términos de riesgos potenciales y medidas de
control necesarias.

Observacion del comportamiento: Consiste en observar el comportamiento de
los trabajadores en su entorno laboral para identificar practicas inseguras y
corregirlas. Se promueve la concientizacion sobre la seguridad y se fomenta la
adopcion de comportamientos seguros.

Andlisis de modos de falla y efectos (AMFE): Es una técnica utilizada en el
disefio de productos o procesos para identificar los posibles modos de falla, sus
causas Yy los efectos asociados. Permite implementar medidas preventivas y
correctivas para minimizar los riesgos.

Permisos de trabajo: Son autorizaciones otorgadas por la organizacién para
llevar a cabo tareas especificas que presentan riesgos significativos. Se
establecen procedimientos y requisitos especificos para garantizar la seguridad

durante la ejecucién de dichas tareas.
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Medicina del trabajo

Conocida como medicina ocupacional o medicina laboral, es una especialidad médica
gue se enfoca en el estudio y manejo de la relacion entre el trabajo y la salud de los
trabajadores. Su principal objetivo es prevenir, diagnosticar y tratar las enfermedades y
lesiones relacionadas con el trabajo, asi como promover un ambiente laboral seguro. (Vida,

2006).

Principios de la accién preventiva

Son un conjunto de conceptos fundamentales que guian las medidas y estrategias para
prevenir accidentes y promover la seguridad en el entorno laboral. Estos principios estan
basados en la legislacién y normativas relacionadas con la prevencion de riesgos laborales.

(Vida, 2006).
Los mas relevantes son:
e Anticipacién

Es clave en la prevencién de accidentes, lo cual implica la identificacion y evaluacion
anticipada de los posibles riesgos laborales. Esto implica analizar detalladamente las tareas,

procesos y condiciones laborales para detectar situaciones peligrosas potenciales.

e Integracion de la accién preventiva

Es esencial en todas las etapas del proceso laboral, desde la planificacion y disefio
hasta la ejecucién y control. Considerar la seguridad desde el inicio y en todas las fases del

trabajo.
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e Jerarquia de controles

Esto implica implementar medidas de control en un orden de prioridad determinado:
eliminacion del riesgo, sustitucion del riesgo, controles técnicos, medidas administrativas y, en

Gltima instancia, el uso de equipos de proteccién personal.

e Mejora continua

Es necesario evaluar y mejorar continuamente la accién preventiva para identificar
posibles deficiencias y perfeccionar las medidas de prevencién. Esto implica llevar a cabo
inspecciones, auditorias y revisiones periédicas para garantizar que las medidas preventivas

sean efectivas y estén actualizadas.

e Participacién de trabajadores

Ellos deben participar en la identificacion de riesgos, la implementacién de medidas
preventivas y la promocién de una cultura de seguridad en el entorno laboral. Es importante
fomentar la comunicacién abierta y la colaboracion entre empleadores y trabajadores en

materia de prevencion de riesgos.

Plan de prevencién de riesgos

Documento que establece las medidas y acciones necesarias para prevenir y controlar
los riesgos laborales en una organizacién. Es una herramienta fundamental dentro del campo
de la seguridad y salud ocupacional, cuyo objetivo principal es proteger la integridad fisica y
mental de los trabajadores, asi como promover un entorno de trabajo seguro y saludable.

(Romero, 2011).

Suele incluir una descripcion detallada de los riesgos presentes en el lugar de trabajo,
asi como las medidas preventivas y de control que se deben implementar para minimizar

dichos riesgos. También contempla los procedimientos de emergencia en caso de accidentes o
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situaciones peligrosas, la formacion y capacitacion del personal en materia de seguridad, y la
planificacion de actividades de promocidn y concientizacion sobre la prevencion de riesgos.

(Romero, 2011).

Prevencion de enfermedades ocupacionales

Identifica los factores de riesgo presentes en el entorno laboral y toma medidas para
prevenir la aparicion de enfermedades ocupacionales. Esto puede incluir la implementacién de
programas de control de riesgos, el monitoreo de la exposicidn a sustancias téxicas y la

promocién de practicas seguras en el lugar de trabajo.(Vida, 2006).

Descripcion metodolégica

La presente investigacion utiliza un enfoque cuali-cuantitativo. En referencia a los
términos cualitativos, se realizan verificaciones en el puesto de trabajo para identificar los
factores de riesgo, utilizando el criterio y la experiencia del investigador. Ademas, se aplican

encuestas cuyos resultados seran analizados.

Por otro lado, en términos cuantitativos, se evallan los factores de riesgo mecanicos
utilizando metodologias internacionales reconocidas, la metodologia de William Fine para la
evaluacion. Estas metodologias son respaldadas en el pais. También se emplean encuestas,
las cuales seran analizadas y cuantificadas utilizando métodos estadisticos informaticos para

verificar el problema planteado.

Investigacion de campo
Observacion in situ: Se llevara a cabo una inspeccion detallada de las instalaciones y
equipos en el area de produccion para identificar posibles riesgos mecénicos. Se prestara

especial atencion a los procesos de producciéon, maquinaria utilizada y condiciones de trabajo.

Entrevistas y cuestionarios: Se realizaran entrevistas a los trabajadores del area de

produccion para recopilar informacion sobre las situaciones de riesgo que han experimentado o
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presenciado en el pasado. Ademas, se aplicaran cuestionarios para obtener datos cuantitativos

relacionados con la percepcién de riesgos.

Analizar los cambios en la maquinaria: Se recopilardn datos sobre los cambios en la
madquinaria que ha experimentado Importadora Cuiias S.A. a lo largo del tiempo. Esto puede
incluir informacion sobre adquisiciones, actualizaciones, modificaciones o sustituciones de

equipos.

Andlisis de impacto: Se evaluara el impacto de los cambios en la maquinaria en la
productividad y funcionamiento de la empresa. Se analizaran variables como la eficiencia en la

produccion, el rendimiento de los equipos, los tiempos de operacion y los costos asociados.

Revision bibliogréafica

Se realizard una investigacion exhaustiva de las mejores practicas y normativas
relacionadas con la prevencion de accidentes causados por riesgos mecanicos. Se recopilara
informacion relevante sobre medidas de seguridad, procedimientos de trabajo seguros y

capacitaciones recomendadas.

ya que existe una amplia gama de estudios, revistas, investigaciones, disertaciones,
entre otros, que permitiran explorar en profundidad, ampliar y conceptualizar los criterios de
diversos autores en relacion a los factores de riesgos mecanicos. Ademas, se podran analizar
las diferentes técnicas, procedimientos, instructivos, normas, entre otros aspectos relevantes,
relacionados con la prevencion de accidentes laborales. Esta investigacion documental
brindar4 una base sélida de conocimiento y permitira respaldar las conclusiones y

recomendaciones del estudio.
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Disefio de investigacion
Disefio exploratorio: Se realizara un analisis cualitativo de las observaciones y
entrevistas para identificar los factores de riesgo mecanico y obtener una comprension

profunda de los mismos.

se llevara a cabo dentro de las instalaciones de la empresa, donde se encuentran las
magquinas, herramientas, equipos y otros elementos relevantes para el estudio. Este proceso de
recoleccién de datos se realizard de manera inmersiva, es decir, el investigador estara presente
en el entorno laboral para observar directamente las condiciones, los procesos de trabajo y los
elementos que puedan influir en los riesgos mecéanicos y los accidentes laborales. Mediante
esta inmersion en el lugar de estudio, se podra obtener una visién detallada y precisa de la
situacion, lo que contribuira a la recopilacién exhaustiva de la informacién necesaria para la

investigacion.

Disefio descriptivo: Se utilizaran estadisticas descriptivas para resumir los datos

cuantitativos sobre los accidentes laborales y los factores de riesgo mecanico.

El objetivo principal es obtener informacion detallada sobre los factores personales y
laborales que influyen en la ocurrencia de accidentes laborales. Este enfoque va mas alla de
simplemente recolectar informacion, ya que busca identificar las relaciones existentes entre

multiples variables.

Para lograr esto, se emplearan diversas herramientas de recoleccién de informacién,
como entrevistas, encuestas y formatos de inspecciones. Posteriormente, se analizara el
contenido de los datos recopilados y se realizaran céalculos estadisticos para obtener
conclusiones significativas. De esta manera, se obtendra un panorama completo de como las

variables relacionadas con el comportamiento del trabajador y las condiciones de trabajo
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impactan en la ejecucién de las actividades y, a su vez, en la ocurrencia de los accidentes

laborales.

Disefio de asociacion de variables: Se realizaran andlisis estadisticos, como pruebas de
correlacion o regresion, para examinar las relaciones entre los factores de riesgo mecénico y

los accidentes laborales.

Poblacién y muestra

Segun el autor Robert V. Kothari, la poblacién se define como el conjunto completo de
elementos individuales o casos que son considerados de interés en una investigacion
especifica. De acuerdo con su enfoque, la poblacién se refiere al total de personas, objetos,

eventos u otros elementos que comparten caracteristicas comunes y que son objeto de estudio.

La poblacion objetivo de estudio sera el personal de produccién de la empresa
"Importadora Cufias S.A". Se seleccionara una muestra representativa de trabajadores y

personal de supervision para participar en las observaciones, cuestionarios y entrevistas.

Tabla 11

Descripcion de produccién

Descripcién del area de produccién NUumero de operadores
Area de mecanizado (torno) 4
Area de mecanizado (fresadora) 3
Area de suelda 3
Total, area 10

Nota. Fuente elaboracién propia

En total el presente estudio realizara 10 entrevistas de los operadores de las maquinas

de torno, fresadora y suelda.
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Capitulo 1l

Desarrollo

Descripcién de la empresa

La empresa Importadora Cufias ha estado enfocada en la creacion, fabricacion y venta
de productos de Lineas Hidraulicas utilizando herramientas especializadas y contando con un
equipo humano altamente capacitado. Ademas de brindar un excelente servicio en la
reparacion, construccién y montaje de equipos, con el objetivo de satisfacer las necesidades

individuales de cada uno de los clientes.

Mision

Su enfoque se centra en utilizar materia prima de alta calidad, herramientas avanzadas
y contar con un equipo de trabajo altamente capacitado. La empresa se destaca por ofrecer un
servicio integral que incluye la reparacion, construccién y montaje de equipos, con el objetivo
de satisfacer las necesidades especificas de cada uno de sus clientes. Con una trayectoria de
mas de 25 afios en el mercado, Importadora Cufias ha adquirido una amplia experiencia y
conocimiento que le permite mantenerse competitiva y consolidarse como una empresa

confiable y lider en su sector.
Vision

Se basa en la calidad de sus productos, ofreciendo garantia y confiabilidad a sus
clientes. Ademas, la empresa brinda servicios de asistencia técnica profesional en
mantenimiento, reparacion y construccion de equipos y cilindros hidraulicos. Para lograrlo,
cuentan con un equipo altamente capacitado y equipos especializados que les permiten ofrecer
soluciones adaptadas a las necesidades de la industria hidraulica. Importadora Cufias se

esfuerza por superar las expectativas de sus clientes, brindando un servicio integral y de

calidad.



Informacién general
e Razon social: Grupo Hidraulico Importadora Cuias
o Representante legal: Gerente técnico Pedro Cufias
e Actividad econémica: desarrollar, producir y comercializar productos de Lineas
Hidraulicas
e Centro de trabajo: 1
e Tamafio: pequefia empresa
e Teléfonos: 23562-068 / 095655051

e Sitio web: http://importadoracunas.com.ec/

e Direccién: Av. Simon Bolivar Km 10 1/2 (Junto a las fritadas. La Cueva de Don

Aurelio)

Figura 2

Ubicacion Geografica

Nota. Importadora Cuiias tomada de Google Earth

Latitud: 0°13'7.69"S.

Longitud: 78°27'58.15"0

e Jornada laboral: 7H00 a 16H00.
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Distribucién de la empresa

La importadora Cufias cuenta con dos areas las cuales son:

e Areaadministrativa
Gerencia general
Administrativo financiero
e Areade produccion
Area de mecanizado (tornos)
Area de mecanizado (fresadoras)

Area de suelda

Proceso productivo

El proceso productivo de la empresa Importadora Cufias para el desarrollo, produccion
y comercializacion de productos de Lineas Hidraulicas se basa como primera instancia en
realizar investigaciones constantes para identificar las necesidades y demandas del mercado
en cuanto a Lineas Hidraulicas, en los cuales se lleva a cabo estudios de mercado, se analizan
las tendencias y se recopila informacién relevante para el desarrollo de los productos que
ofrece. En base a la informacion recopilada se procede al disefio de los productos de Lineas
Hidraulicas, en las cuales se utilizan herramientas de disefio asistido por computadora (CAD)
para crear modelos virtuales de los productos. Luego, se fabrican prototipos fisicos para

realizar pruebas y ajustes antes de la produccion en masa.

Una vez que se cuenta con los disefios aprobados y la materia prima, se inicia la
produccion en el taller, se utilizan maquinas y equipos especializados para llevar a cabo los

procesos de corte, conformado, ensamblaje y soldadura, segun sea necesario.

Durante todo el proceso productivo, se realizan controles de calidad rigurosos para

garantizar que los productos cumplan con los estandares establecidos. Se llevan a cabo
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pruebas de resistencia, inspecciones visuales y mediciones precisas para verificar qgue cada

producto esté en ¢ptimas condiciones.

Figura 3

Control de Calidad

Nota. banco de pruebas de cilindros hidraulicos fuente: Importadora Cufias

Por ultimo, una vez que los productos han pasado las pruebas de calidad, se procede al
empaque y etiquetado adecuados. Los productos terminados se almacenan en el inventario de
la empresa hasta que se realice su distribucién. Dependiendo de los acuerdos comerciales y
las necesidades de los clientes, los productos pueden ser enviados a través de canales de

distribucién establecidos o directamente a los clientes.

Figura 4

Almacenamiento

Nota. Ejes cromados en todas las medidas fuente: Importadora Cufias
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Proceso en el Area de produccién

e Areade mecanizado (Torno)

Programacion de la maquina: Se realiza la programacion de la maquina de torno, que
incluye la configuracion de las herramientas de corte, la velocidad de rotacion y los

movimientos necesarios para dar forma a la pieza.

Figura 5

Torno

Nota. Torno 4 metros entre puntos, volteo 20 pulgadas, ursillo 3 pulgadas fuente: importadora

cufias

Fijacion de la pieza: La pieza de trabajo se coloca en el torno y se sujeta firmemente

para garantizar la estabilidad durante el mecanizado.

Mecanizado: La maquina de torno comienza a trabajar, realizando operaciones de corte
y conformado sobre la pieza. Estas operaciones pueden incluir torneado, taladrado, roscado,

ranurado, entre otras, segun las especificaciones de disefio.

Control dimensional: Durante el mecanizado, se realizan mediciones periddicas para

asegurar que las dimensiones de la pieza estén dentro de los limites permitidos. Se utilizan
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instrumentos de medicidn precisos, como calibradores o micrémetros, para verificar la calidad

dimensional de la pieza.

Acabado y pulido: Una vez completado el mecanizado, se realiza el acabado de la
superficie de la pieza. Esto puede incluir el pulido, lijado o rectificado para obtener un acabado

suave y eliminar imperfecciones.

Embalaje y almacenamiento: Una vez aprobada la pieza, se procede al embalaje
adecuado para su proteccion durante el transporte. Luego, se almacena de forma segura hasta

Su posterior uso o envio.

Figura 6

Torno Pinacho

Nota. 3 metros entre puntos, volteo 30 centimetros fuente: Importadora Cufias

Area de mecanizado (Fresadora)

En el area de mecanizado de fresadora, se utilizan fresadoras de alta precision para
realizar operaciones de corte, perfilado y taladrado en las piezas previamente mecanizadas en
el torno. Estas operaciones se realizan siguiendo las especificaciones técnicas y los planos

proporcionados. El resultado es obtener piezas con formas y caracteristicas complejas.
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Realiza una serie de operaciones de corte y conformado en la superficie de las piezas
utilizando una herramienta de corte rotativa. Estas son algunas de las funciones principales que

realiza la maquina fresadora dentro de la importadora Cuias:

Figura 7

Fresadora Grande

Nota. fresadora universal grande fuente: Importadora Cufas

Fresado de superficies planas: La fresadora puede mecanizar superficies planas, como
caras de placas o bases, utilizando una fresa adecuada, fresado de perfiles: Permite mecanizar
perfiles complejos y contornos en las piezas, como ranuras, canales, rebajes, escalonamientos,
entre otros, fresado de ranuras: Se utiliza para crear ranuras rectas o en forma de "T" en las
piezas, comunmente utilizadas en la industria automotriz 0 de maquinaria, fresado de roscas:
Con una fresa especializada, la fresadora puede realizar el fresado de roscas internas o
externas en las piezas, fresado de engranajes: Al utilizar fresas especiales, la fresadora puede
mecanizar engranajes rectos, helicoidales o conicos. fresado de superficies curvas: Con una
mesa de fresado giratoria, la fresadora puede mecanizar superficies curvas, como ruedas
dentadas o perfiles cilindricos, fresado de precision: La fresadora permite realizar operaciones
de alta precision, ajustando parametros como velocidad de corte, avance y profundidad de

corte para obtener resultados exactos y consistentes.
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Area de suelda

Una vez mecanizadas las piezas, aquellas que requieren uniones se trasladan al area
de soldadura. Aqui se realiza la preparacion de las superficies a unir, aplicando técnicas de
limpieza y eliminando cualquier impureza. Luego se utilizan técnicas de soldadura especificas,
como soldadura por arco eléctrico o soldadura por puntos, para unir las piezas de manera

segura y resistente.

Figura 8

Soldadora

Nota. Maquina soldadora fuente: Importadora Cufas

Existen diferentes métodos de soldadura que se pueden utilizar en el area de suelda,
como la soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido (SMAW), la soldadura por arco de
gas metalico (GMAW), la soldadura por arco sumergido (SAW), entre otros. La eleccion del
método dependera del tipo de material, las caracteristicas del cilindro y las especificaciones

técnicas.

Realizacion de la soldadura: Se inicia el proceso de soldadura siguiendo los
procedimientos establecidos. Esto implica aplicar la técnica de soldadura adecuada, como el

movimiento del electrodo o de la antorcha de soldadura en la junta de unién, manteniendo la
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distancia y el angulo adecuados. Durante la soldadura, se funde el material base y se agrega

material de aporte si es necesario.

Una vez finalizada la soldadura, se pueden realizar tareas de acabado y limpieza para
eliminar escoria, rebabas o cualquier otro residuo generado durante el proceso de soldadura.

Esto puede implicar el lijado, el pulido o el cepillado de la zona soldada.

Es importante destacar que la soldadura en el area de suelda de cilindros hidraulicos
debe realizarse siguiendo las normas y estdndares de soldadura establecidos, asi como
cumpliendo con los requisitos de calidad y resistencia especificos de los cilindros hidraulicos.
Ademas, se deben considerar las condiciones de seguridad necesarias para el manejo de

equipos de soldadura y la proteccion del personal involucrado en el proceso.

Desarrollo del tema
Objetivo especifico 1
Identificar los riesgos mecanicos a los que estan expuestos los trabajadores del area de

produccion de la empresa “Importadora Cunas S.A.”

Identificacion inicial de riesgos

Después de revisar los datos de accidentabilidad de la Importadora Cufias, se procedio
a la identificacion inicial de peligros en el area de produccién, donde se han producido los

siniestros laborales.

Se llevo a cabo la identificacion de todos los puestos de trabajo, junto con las tareas
asociadas y el tiempo de exposicion de los trabajadores. Este proceso se centrd en los riesgos

de mayor prioridad que se observo en la inspeccion del area. (ver Anexo 1)

Matriz de Riesgos
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condiciones de trabajo en el entorno y de los posibles riesgos asociados, como caidas,

57

exposicion a sustancias peligrosas, etc. se ordena los riesgos segun su gravedad, priorizando

aquellos que representen un mayor peligro o tengan mayores consecuencias. Esto te ayudara

a enfocar las medidas preventivas, se elabora una matriz de riesgos en este caso la

metodologia que se utiliza es en base a la NTP 330. (ver Anexo 2)

A continuacién, se presenta una tabla de resumen con los niveles considerados de

riesgo detectados con la evaluacion

Tabla 12

Resumen Matriz de Riesgo NTP 330

Puesto

Tipo de Riesgo

Nivel de
Riesgo

Atrapamiento de dedos
en el torno, golpes por
piezas en movimiento.
Posiciones incomodas al
operar el torno,
movimientos repetitivos
del brazo.

Atrapamiento de dedos
en la fresadora, cortes
por herramientas
afiladas.
Posturas incémodas al
operar la fresadora,
movimientos repetitivos
de brazos y hombros.

Mecanico
Mecanizado Torno

Ergondémico

Mecéanico
Mecanizado Fresadora
Ergonoémico
Fisico
Suelda
Ergonoémico

Exposicion a radiaciones
de la soldadura, ruido y
calor.

Posturas incomodas al
soldar, movimientos
repetitivos de brazos
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Nota. Datos tomados de la Matriz NTP 330

Analisis de resultados

TORNO

Figura 9

Nivel de Riesgo Torno

Mecanizado Torno

600 550
500
400

300 240

200
100

0
Atrapamiento de dedos en el tomo, golpes Posiciones incomodas al operar el forno,
por piezas en movimiento. movimientos repetitivos del brazo.

Mecanico Ergondmico

Nota. Datos tomados de Matriz NTP 330

Los resultados revelan que los riesgos mecanicos presentan un nivel elevado de
peligrosidad, lo que sugiere la existencia de un considerable potencial de lesiones y accidentes
relacionados con el uso de maquinaria y herramientas en el area de produccién. Los ejemplos
de riesgos mencionados, como el atrapamiento de dedos en el torno y los golpes por piezas en
movimiento, subrayan la importancia de aplicar medidas preventivas y de seguridad para
salvaguardar la integridad de los trabajadores. Asimismo, los riesgos ergondmicos también
ostentan un nivel alto de peligrosidad, lo cual sugiere que las posturas y movimientos
repetitivos durante el trabajo en el area de produccion pueden tener un impacto significativo en
la salud de los trabajadores. Es fundamental proporcionar capacitacion ergonémica y

establecer pausas regulares para reducir la fatiga muscular y prevenir problemas
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musculoesqueléticos. La adopcion de posturas adecuadas durante la realizaciéon de las tareas

laborales resulta esencial para mitigar estos riesgos.

FRESADORA

Figura 10

Nivel de Riesgo Fresadora

Mecanizado Fresadora
600
500
400
300 240
200

100

Atrapamiento de dedos en la fresadora, Posturas incémodas al operar la fresadora,
cortes por herramientas afiladas. movimientos repetitivos de brazos y
hombros

Mecanico Ergondmico

Nota. Datos tomados de la Matriz NTP 330

Indica que los riesgos mecanicos asociados con la fresadora presentan un nivel alto de
peligrosidad, lo cual sugiere que hay una posibilidad significativa de que ocurran lesiones y
accidentes relacionados con el uso de esta maquina y sus herramientas. Los ejemplos
mencionados, como el atrapamiento de dedos en la fresadora y los cortes por herramientas
afiladas, enfatizan la importancia de implementar medidas preventivas y de seguridad para
salvaguardar la proteccion de los trabajadores. Los riesgos ergondmicos relacionados con la
fresadora también presentan un nivel alto de peligrosidad. Estos riesgos estan vinculados a las
posturas incomodas que los trabajadores deben adoptar al operar la maquina y a los
movimientos repetitivos de brazos y hombros, que pueden ocasionar fatiga muscular y

problemas musculoesqueléticos. La adopcion de practicas ergonémicas y la implementacion de
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pausas regulares resultan fundamentales para atenuar estos riesgos y proteger la salud de los

trabajadores.

SUELDA

Figura 11

Nievel de Riesgo Suelda

Suelda
600 550

500
400

300 240

200

100

Exposicién a radiaciones de la soldadura, Posturas incémodas al soldar, movimientos
ruido y calor. repetitivos de brazos

Fisico Ergondmico

Nota. Datos tomados de Matriz NTP 330

El andlisis sefiala que los riesgos ergonémicos también presentan un nivel elevado de
peligrosidad. La fatiga muscular y los problemas musculoesqueléticos pueden tener efectos a
largo plazo en la salud y bienestar de los trabajadores. Con el fin de mitigar estos riesgos,
resulta esencial brindar capacitacion ergonémica, establecer pausas regulares y fomentar la
adopcion de posturas adecuadas durante el desempefio laboral. Ademas, indica que los
riesgos fisicos exhiben un nivel alto de peligrosidad. Estos riesgos pueden tener un impacto
significativo en la salud de los trabajadores y, por ende, requieren una atencion prioritaria. Es

crucial implementar medidas de control y proteccion adecuadas, como la utilizacion de equipo
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de proteccion personal y la adopcion de practicas seguras de trabajo, con el propésito de

reducir la exposicidn a estos factores ambientales desfavorables.

Objetivo especifico 2
Evaluar los riesgos identificados del area de produccién de la empresa “Importadora

Cunas S.A”".
Metodologia William fine

Enfocandose en los riesgos mecanicos de la Importadora Cufias se utilizara el método
de William Fine para la evaluacion, en el area de producciéon (mecanizado torno, fresadora y
suelda), la cual se basa en la asignacion de puntajes especificos a diferentes aspectos
relacionados con los riesgos. Estos aspectos pueden incluir la probabilidad de ocurrencia de un
evento no deseado, la gravedad de las consecuencias asociadas, la exposicion de los
trabajadores al riesgo y las medidas de control existentes. La aplicacion de este método se

llevaria a cabo con una matriz de evaluacion de riegos mecéanicos de William Fine (ver Anexo 3)
Resultados de la evaluacion
Una vez realizada la evaluaciéon a continuacion se detallan los riesgos

moderados y muy graves obtenidos con el método de William Fine

Tabla 13

Resumen Evaluacion William Fine

RESPONSABLE ACTIVIDAD ANALIZADA MODERADO MUY GRAVE
Operacién de soldadura 6
Manipulacién de herramientas y 6
Soldador accesorios
Ensamblaje de cilindros 6
hidraulicos

Carga y descarga de materiales 3
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RESPONSABLE ACTIVIDAD ANALIZADA MODERADO MUY GRAVE
Mantenimiento y ajuste de 6
equipos
Carga y sujecién de las piezas 6
6
Operacion del torno
Operador del Torno 6
Cambio de herramientas y 6
cuchillas
Mantenimiento y limpieza del >
torno
Preparacion de la fresadora 6
Carga y sujecioén de las piezas 6
6
Operador de la fresadora Operacion de la fresadora
6
Cambio de herramientas, (fresas) 6
Mantenimiento y limpieza de la >

fresadora

Nota. Tabla de resumen del método William Fine

En la tabla 13, se puede observar que la actividad con mayor valoracion de riesgo es la
operacién del torno y la fresadora dando un grado de peligrosidad 2400 lo que representa
riesgo muy grave, con base en este andlisis de riesgos, se deben implementar medidas de
mitigacion adecuadas y efectivas para reducir los riesgos identificados. Esto puede incluir la
mejora de los sistemas de seguridad, la introduccion de controles adicionales, la actualizacion

de los procedimientos operativos, la inversion en tecnologia mas segura, entre otras acciones

Andlisis de resultados

TORNO: En el puesto de trabajo de torno, se han identificado varios riesgos con
diferentes niveles de gravedad. Los riesgos mas relevantes son las quemaduras o abrasiones,

las lesiones, cortes y quemaduras, y las lesiones oculares y dermatoldgicas.
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Figura 12
Mecanizado torno

Mecanizado Torno

Mantenimiento y limpieza del torno

I 2
Cambio de herramientas y cuchillas G
|
S R —— = MUY GRAVE
® MODERADO
., |
Operacion del torno 0 6
R T

S
=
M
w
=y
w
a
~J

Nota. Gréfica del nivel de riesgo del area de mecanizado torno

FRESADORA: En el puesto de trabajo de fresadora, se han identificado riesgos
moderados y muy graves. Los riesgos méas destacados son las lesiones musculoesqueléticas y

los cortes y amputaciones, que se consideran moderados y muy graves, respectivamente.

Figura 13

Mecanizado Fresadora

Mecanizado Fresadora

Mantenimiento y limpieza de la fresadora
Cambio de herramientas, (fresas)
Operacion de la fresadora

Operacion de la fresadora

Carga y sujecion de las piezas

Preparacion de la fresadora

o

1 2

W
F=Y
wn
=]
-

= MUY GRAVE = MODERADO

Nota. Gréfica del nivel de riesgo del area de mecanizado fresadora
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SOLDADURA: En el puesto de trabajo de soldadura, se han identificado riesgos
moderados y muy graves. Los riesgos mas relevantes son las lesiones musculoesqueléticas,
los cortes y atrapamientos, y las lesiones oculares y cortes, que se consideran moderados, muy

graves y moderados, respectivamente.

Figura 14

Puesto de trabajo Soldadura

SOLDADOR

Mantenimiento y ajuste de equipos

Carga y descarga de materiales

Ensamblaje de cilindros hidraulicos
Manipulacion de herramientas y accesorios

Operacion de soldadura

l l l | l
)]

o
[
[}8]
w
E=Y
wn
[}
~

MUY GRAVE ® MODERADO

Nota. Gréfica del nivel de riesgo del area de Soldadura.

Objetivo Especifico 3
Establecer acciones de mejora para reducir indices de accidentabilidad en la empresa

“Importadora Cufias S.A” en el area de produccion. Se propone la siguiente solucion

Manual de procedimientos para la prevenciéon de accidentes en maquinas y herramientas

La presente guia de procedimientos ha sido desarrollada para proporcionar
instrucciones detalladas y claras sobre el uso seguro y adecuado de las maquinas de torno,
fresadora y soldadura, asi como para asegurar el uso apropiado del equipo de proteccion

personal (EPP) en el area de produccion de la empresa. Ver Anexo 4
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En primer lugar, se identificaron los riesgos asociados con cada maquina y se
establecieron medidas de seguridad especificas para minimizar los peligros y proteger la
integridad de los trabajadores. Ademas, se hizo hincapié en la necesidad de capacitar
adecuadamente al personal que opera las maquinas, con el objetivo de asegurar su

competencia y conocimiento en el uso seguro de los equipos.

Los procedimientos de uso para cada maquina se describen paso a paso, incluyendo la
preparacion antes del uso, las técnicas de operacién seguray los procesos de finalizacién y
limpieza del area de trabajo. Asimismo, se establecié un programa de mantenimiento

preventivo para mantener las maquinas en éptimas condiciones y reducir el riesgo de averias.

En cuanto a la soldadura, se enfocé en la preparacion del area de trabajo, el ajuste
adecuado de la maquina y las técnicas de soldadura seguras para garantizar resultados de

calidad y minimizar los riesgos asociados.

Ademas, se dedic6 un apartado especial al manejo adecuado de los residuos
generados y a la adopcion de medidas para evitar la contaminacion ambiental durante el uso

de las maquinas.

En conclusién, esta Manual de procedimientos para la prevencién de accidentes en
maguinas y herramientas es fundamental para garantizar un ambiente laboral seguro y proteger
la salud de los trabajadores en el area de produccion. Dicha propuesta de procedimientos, junto
con la capacitacion adecuada y el mantenimiento preventivo, contribuira a prevenir accidentes y
lesiones, asi como a optimizar la eficiencia en el uso de las maquinas y equipos industriales.
Ademas, debera proponer una Implementacion de equipos de proteccion siguiendo las

siguientes directrices.

Evaluacioén de riesgos y requerimientos de EPP: Antes de implementar cualquier equipo

de proteccion personal (EPP), se realizara una evaluacion exhaustiva de los riesgos asociados
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con cada maguina (torno, fresadora y soldadura). Se identificaran los posibles peligros,
incluidos riesgos mecanicos, eléctricos, térmicos y quimicos, para determinar qué EPP es

necesario para cada actividad.

Seleccionar EPP adecuado: Con base en la evaluacién de riesgos, se seleccionard y
adquirira el EPP especifico para cada maquina y tarea relacionada. Se asegurara de que el
EPP cumpla con los estandares de seguridad y salud ocupacional vigentes y esté certificado

por las autoridades competentes.

Capacitacion y concientizacion: Antes de utilizar cualquier maquina, todos los
trabajadores seran debidamente capacitados en el uso correcto de los equipos de proteccién
personal. Se proporcionara informacion sobre la importancia del EPP y se concienciara a los

trabajadores sobre los riesgos asociados con su omision

Etiquetado e identificacién: Cada EPP sera claramente etiquetado e identificado con el
nombre del trabajador y el tipo de maquina para la que esta designado. Ademas, se colocaran
letreros informativos en las areas de trabajo para recordar a los empleados la obligatoriedad del

uso de EPP.

Uso obligatorio: El uso del EPP sera obligatorio para todos los trabajadores cuando
estén en el area de produccidn y realicen tareas relacionadas con el torno, fresadora y

soldadura. No se permitira el acceso a dichas areas sin el EPP adecuado.

Inspeccién y mantenimiento: Se establecera un programa de inspeccion y
mantenimiento periddico para garantizar que el EPP esté en buenas condiciones de uso. Los
trabajadores seran responsables de inspeccionar su EPP antes de cada turno y reportar

cualquier dafio o deterioro.

Almacenamiento y disposicion adecuada: Se proporcionaran areas de almacenamiento

adecuadas para los equipos de proteccion personal cuando no estén en uso. Ademas, se



67

establecera un procedimiento para la correcta disposicion de los EPP dafiados o fuera de

servicio.

Monitoreo y retroalimentacién: Se llevara a cabo un monitoreo constante para
asegurarse de que todos los trabajadores estén cumpliendo con el uso adecuado del EPP. Se
alentara la retroalimentacion y la participacién activa de los empleados para mejorar

continuamente el sistema de proteccién personal.

La implementacién de esta propuesta garantizara que los trabajadores estén
debidamente protegidos mientras operan el torno, fresadora y soldadura. Se reduciran los
riesgos de accidentes y lesiones, y se fomentard una cultura de seguridad en el lugar de
trabajo. La identificacién, uso y mantenimiento adecuado de los equipos de proteccion personal

seran fundamentales para crear un ambiente laboral seguro y saludable.

Anélisis costo beneficio de la propuesta
La implementacidn de la guia de procedimientos y la utilizacién adecuada de equipos de
proteccion personal (EPP) para trabajar en el torno, fresadora y soldadura conlleva costos y

beneficios. A continuacion, se detallan los aspectos relevantes:

Costos:

Capacitacion: Se requerira inversion en capacitacion para todos los trabajadores sobre
el uso correcto de la guia de procedimientos y los EPP. Esto incluye el tiempo del personal de
capacitacion y posiblemente costos asociados con la contratacion de expertos externos si es

necesario.

Adquisicién de EPP: La empresa debera adquirir los equipos de proteccién personal
especificos para cada maquina y tarea identificados en la evaluacion de riesgos. Se deben
considerar los costos de compra de los EPP, incluyendo cascos, guantes, gafas, protectores

faciales, entre otros.
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Mantenimiento: Se requerir4 un programa de inspeccion y mantenimiento perioddico para
asegurar que los EPP estén en buenas condiciones. Esto puede implicar costos adicionales de

recursos humanos y materiales.

Tiempo de implementacién: La implementacion de la guia y la capacitacion pueden
requerir tiempo de trabajo adicional para los empleados y, por lo tanto, puede tener un impacto

en la productividad en el corto plazo.

Beneficios:

Reduccién de accidentes y lesiones: La guia de procedimientos y el uso adecuado de
los EPP ayudaran a reducir los riesgos asociados con el torno, fresadora y soldadura, lo que

disminuira la probabilidad de accidentes y lesiones en el area de produccion.

Cumplimiento normativo: Al implementar una guia y procedimientos de seguridad mas
soélidos, la empresa estara mas alineada con las regulaciones y normativas vigentes, evitando

posibles sanciones y multas.

Mejora en la eficiencia y productividad: A largo plazo, la implementacién adecuada de la
guia y el uso efectivo de los EPP pueden conducir a una mejora en la eficiencia y productividad

de los trabajadores, al sentirse mas seguros y protegidos en su entorno laboral.

Mejor ambiente laboral: La adopcion de medidas de seguridad mejoradas puede
contribuir a crear un ambiente laboral mas seguro, lo que se traducira en una mayor

satisfaccion y moral de los empleados.
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Tabla 14

Costos. Beneficios

. L Monto
Responsable Actividad Descripcion (USD)
Equp de Capacitacion Capacitacion de empleados en guia 'y 2.500
seguridad EPP
Compras Adquisicion Compra de EPP gspc_acn‘lcos para cada 4,800
maquina
Mantenimiento Inspeccion Programa de inspeccion y mantenimiento 1,200
de EPP
Equ_o de Auditoria Realizacion de auditoria de seguridad 3.000
seguridad laboral
Compras Adquisicion Compra de sefializacion de seguridad 600
Mantenimiento Reparaciones Reparacion'y mantenimiento de equipos 800
de seguridad
Equipo de , Entrenamiento adicional para uso
seguridad Entrenamiento adecuado de EPP 1,500
Compras Suministros Reposicion de EPR y suministros de 700
seguridad
Equipo de Evaluacion Evaluacion de riesgos laborales y mejoras 2,200
seguridad

Nota. tabla de los costos aproximados en délares.

La tabla 14 proporciona una visibn mas completa de las actividades asociados con el
analisis de costos para mejorar la seguridad en el lugar de trabajo. Los responsables de cada
actividad se encargaran de su ejecucion y se establece un presupuesto total de 17,300 USD,
estos valores son estimados y pueden variar. Asimismo, los beneficios a largo plazo, como la
reduccion de accidentes y la mejora en la productividad, no son cuantificables en términos
monetarios directos, pero su impacto positivo en el bienestar de los trabajadores y la empresa
es significativo. Es esencial sopesar los costos con los beneficios para tomar decisiones

informadas y mejorar la seguridad y salud ocupacional en el area de produce.
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Cronograma

La evaluacion de los riesgos mecanicos en el area de produccion es de vital importancia
para salvaguardar la seguridad y el bienestar de los trabajadores en cualquier compafia
industrial. Especificamente, en la empresa "Importadora Cuias S.A", la prevencién de
accidentes laborales se convierte en una prioridad primordial con el fin de establecer un
ambiente laboral seguro y eficiente. A continuacion, el cronograma de actividades para

desarrollar el siguiente tema.



Figura 15
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Capitulo IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Basado en el analisis de riesgos mecanicos en el area de produccion de la
empresa "Importadora Cufias S.A.", se ha identificado una serie de peligros
significativos que exponen a los trabajadores a posibles accidentes laborales.
Entre los riesgos mas destacados se encuentran la exposicion a maquinaria
pesada sin protecciones adecuadas, posibles atrapamientos y contactos con
elementos méviles de las maquinas.

La evaluacién exhaustiva de los riesgos en el area de produccion de
"Importadora Cufias S.A." ha evidenciado la necesidad de implementar medidas
preventivas y correctivas para salvaguardar la seguridad y salud de los
trabajadores. La falta de mantenimiento adecuado de los equipos, la insuficiente
capacitacion sobre el uso seguro de maquinaria y la carencia de sefializacion
clara de zonas de peligro son factores que requieren atencién inmediata.

La propuesta de acciones de mejora resulta crucial para reducir los indices de
accidentabilidad en el area de produccion de "Importadora Cufias S.A.". Se
recomienda implementar controles técnicos, como la instalacion de protecciones
en la maquinaria y la revision periédica de equipos. Asimismo, es esencial
proporcionar capacitacion regular a los trabajadores para fomentar una cultura
de prevencion y concientizacion sobre los riesgos laborales presentes en el

area.
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Recomendaciones

e Establecer un programa de gestion de riesgos en el &rea de produccién, el cual
incluya la identificacion y evaluacion sistematica de los riesgos mecanicos y la
elaboracion de planes de accion para su mitigacioén. Este programa debe
involucrar a todos los niveles de la empresa y contar con la supervision de un
equipo especializado en seguridad y salud laboral.

¢ Implementar un sistema de mantenimiento preventivo y correctivo de la
maguinaria utilizada en el area de produccién. Esto asegurara que los equipos
estén en 6ptimas condiciones de funcionamiento y reduciré la probabilidad de
accidentes causados por fallas mecanicas.

e Realizar programas de capacitacion periddicos y especificos para los
trabajadores del area de produccion, enfocados en el manejo seguro de la
maquinaria, la identificacion de riesgos y la correcta utilizacién de equipos de
proteccion personal. Ademas, es importante establecer canales de comunicacion
abiertos para que los trabajadores puedan reportar riesgos o0 sugerir mejoras en

materia de seguridad laboral
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