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RESUMEN

En la Empresa Pasteurizadora “EL RANCHITO” CIA. LTDA., localizada en el
cantén Salcedo, via Latacunga — Ambato, km 2%, Panamericana Sur s/n.
Provincia de Cotopaxi, se Desarrollé e Implementé un Manual de Seguridad e
Higiene Industrial orientado a todas las areas de produccion, la investigacion se
ejecutd a partir de una inspeccion inicial para identificar los riesgos fisicos,
quimicos y biologicos presentes en la empresa provocando un ambiente inseguro
para el trabajador, se registraron los datos empleando equipos de medicion
sensorial, de monitoreo para higiene de superficies y para analisis bacteriolégico
mediante Placas PETRIFILM. Las actividades respondieron a un plan de trabajo;
se registraron valores antes de la aplicacion del manual; se realizaron correctivos
en las areas de proceso y capacitacion dirigida a los empleados, finalmente se
registraron los valores, evaluando los resultados antes vs después mediante la
herramienta estadistica “t student” para determinar si hay o no mejoras
significativas al comparar los valores. Los resultados finales arrojados por la
investigacion revelan cambios importantes en cada una de las areas de proceso
estableciéndose mejoras con un ambiente laboral mas higiénico, seguro y estable

para el trabajador.
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ABSTRACT

In the pasteurizer factory “El Ranchito” CIA. LTDA., located in Salcedo city,
highway Latacunga — Ambato, km 2'/,, South Pan-american avenue s/n. Cotopaxi
province, we developed and implemented an industrial health and safety manual,
oriented to all the areas of production. The research was carried out from an initial
inspection to identify physical, chemical and biological risks present in the
company, causing an unsafe environment for the worker, the data was recorded
using teams of sensory measurement, monitoring for hygiene of surfaces and for
bacteriological analysis using PETRIFILM plates. Activities responded to a work
plan; values were recorded before the implementation of the manual, were
corrective in the areas of process and training aimed at employees, finally values
were recorded, evaluating the results before vs after using the statistics tool “t
student” test to determine whether or not there are significant improvements to
compare the values. The final results of this investigation reveals major changes in
each of the areas of process improvement is established with a work environment

more hygienic, safe and stable for the worker.
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I. INTRODUCCION

Un manual de Seguridad e Higiene Industrial es definido por Lamus, M. (2010),
como un conjunto de objetivos, metas y programas establecidos para la

prevencion y control de los riesgos, accidentes y enfermedades profesionales.

Lamus, M. (2010), comenta que el avance tecnoldgico en el pais y el permanente
empefo de las industrias lacteas por incrementar la productividad ha llevado a los
trabajadores a manipular nuevos aditivos, quimicos, operar sofisticados equipos y
maguinas, aumentando el grado de peligrosidad. Ventajosamente en la empresa
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA., la seguridad e higiene industrial avanza
al mismo ritmo incrementando medidas preventivas considerando al recurso
humano como prioridad no solo de la empresa sino a demas de su entorno social,

seguido del medio ambiente, y recursos materiales de la empresa.

Es fundamental para la industria lactea contar con el manual que permite utilizar
una serie de actividades cientificas y tecnologicas para mantener un entorno
armonico de trabajo, promoviendo a los operarios la seguridad en la ejecucion de
sus labores y creando conciencia de mantener un ambiente seguro de trabajo,

evitando pérdidas personales y/o materiales optimizando recursos econémicos.

El manual desarrollado e implementado esta formado por reglamentos que
garantizan la seguridad para los trabajadores, tomando como base el Reglamento
Interno de Seguridad e Higiene de la empresa, factor motivacional para un
correcto desempefio profesional ofreciendo productos lacteos sanos de alta

calidad, inocuos y confiables para la sociedad.

Por lo sefialado anteriormente, se establecieron los siguientes objetivos:

« Diagnosticar las condiciones de seguridad que se encuentran en la
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.

* Desarrollar e implementar un manual de seguridad e higiene industrial.

e Monitorear el cumplimiento del manual de seguridad e higiene industrial en la
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.



Il. REVISION DE LITERATURA

A. CONCEPTUALIZACION E IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL

1. Sequridad Industrial

Segun la Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA, 1988), la
seguridad industrial se define como un conjunto de normas y procedimientos para
crear un ambiente seguro de trabajo, a fin de evitar pérdidas personales y/o

materiales.

Zurita, E. (2010), manifiesta que la Seguridad Industrial es el conjunto de medidas
que le permiten al individuo mantener las condiciones adecuadas para el
desarrollo de su actividad laboral sin prejuicio para su salud; preservar los bienes

materiales de un establecimiento industrial y el medio ambiente.

La Seguridad Industrial es la disciplina que determina las normas técnicas para la
prevencion de riesgos laborales, que afectan el bienestar de los empleados,
trabajadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra persona en el
sitio de trabajo (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. IESS, 2005).

2. Higiene Industrial

a. Higiene

Silva, B (2013), reporta que la higiene es el conjunto de conocimientos y técnicas
que aplican los individuos para el control de los factores que ejercen o pueden
ejercer efectos nocivos sobre su salud. La higiene personal es el concepto basico

del aseo, de la limpieza y del cuidado del cuerpo humano.



La higiene ocupacional ha sido definido como la cienciay el arte debido a la
prevencion y control de los factores ambientales que surgen en el lugar de trabajo
y que puede propiciar enfermedades, incapacidad e ineficiencia, hacia los

trabajadores (http://www.monografias.com.2003).

b. Higiene Industrial

La higiene industrial es el conjunto de procedimientos destinados a controlar los
factores ambientales que pueden afectar la salud en el a&mbito de trabajo. Se
entiende por salud al completo bienestar fisico, mental y social. La higiene
industrial, por lo tanto, debe identificar, evaluar y, si es necesario, eliminar los
agentes biologicos, fisicos y quimicos que se encuentran dentro de
una empresa o industria y que pueden ocasionar enfermedades a los trabajadores
(http://definicion.de/.2008).

La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar la salud
de los trabajadores en su tarea. Es de gran importancia, porque muchos procesos
y operaciones industriales producen o utilizan compuestos que pueden ser
perjudiciales para la salud de los trabajadores. Las empresas estan en la
obligacion de mantener el lugar de trabajo limpio y libre de cualquier agente que

afecte la salud de los empleados (Codex Alimentarius. 2002).

3. Inspeccién

En http://definicion.de/. (2008), sefiala que inspeccion procede del latin inspectio y
hace referencia a laaccion y efecto de inspeccionar (examinar, investigar,
revisar). Se trata de una exploracion fisica que se realiza principalmente a través

de la vista.



4. Accidente

Zurita, E. (2010), menciona que accidente es una combinacién de riesgos fisicos y
error humano, también se puede definir como un hecho en el cual ocurre 0 no una

lesion de una persona dafiando o no la propiedad.

5. Incidente

Es el evento que puede dar origen a uno o varios accidentes o que tiene el
potencial necesario para producir uno de ellos.

6. Peligro

http://es.wikipedia.org. (2012), reporta que peligro es una situacibn que se
caracteriza por la "viabilidad de ocurrencia de un incidente potencialmente
dafiino”, es decir, un suceso apto para crear dafio sobre bienes juridicos
protegidos. El peligro es "real" cuando existe aqui y ahora, y es "potencial" cuando
el peligro ahora no existe, pero sabemos que puede existir a corto, medio, 0 largo

plazo, dependiendo de la naturaleza de las causas que crean peligro.

a. Modos de un peligro

El término Peligro se usa normalmente para describir una situacion
potencialmente dafiina, aunque no el evento mismo normalmente - una vez que el
incidente ha comenzado se clasifica como una emergencia o incidente. Hay varios

modos de peligro, que incluyen:

 Latente - La situacién tiene el potencial de ser peligrosa, pero no estan
afectadas todavia ni las personas, ni las propiedades ni el medio ambiente.
Por ejemplo, una colina puede ser inestable con el potencial para
un deslizamiento de ladera, pero si no hay nada bajo la colina que pueda ser

afectado.



« Potencial - También conocido como "Armado”, esta es una situacion donde el
peligro esta en posicion de afectar a las personas, a las propiedades o al
medio ambiente. Este tipo de peligro suele necesitar una evaluacion del
riesgo posterior.

e Activo - El peligro ciertamente causa dafos, dado que no es posible intervenir
después de que el incidente ocurra.

e Mitigado - Un peligro potencial ha sido identificado, pero se han tomado
medidas para asegurar que no se convierta en un incidente. Puede que no
haya una garantia absoluta de que no haya riesgo, pero es claro que se han
tomado medidas para reducir significativamente el peligro.

e Pdblico - Un peligro publico es el que supone un dafio moral o fisico a las
personas, como puede ser una epidemia, una catastrofe natural, un asesino,

un psicopata, etc.

b. Clasificacién de los peligros

Dada su naturaleza, un peligro envuelve elementos que pueden ser
potencialmente dafiinos para la vida de las personas, para la salud, la propiedad o
el medio ambiente. Hay varios métodos para clasificar un peligro, pero la mayoria
de los sistemas usan variaciones de los factores Posibilidad de que el peligro se
vuelva incidente y la Seriedad del incidente que pueda ocurrir. Un método comdn
es asignar valores tanto a la posibilidad como a la seriedad en una escala
numeérica (con los valores mas altos para los mas posibles y los mas serios) y
multiplicar la una por la otra para establecer una escala comparativa
(http://es.wikipedia.org.2012).

c. Causas de los peligros

Hay muchas causas, pero pueden ser clasificadas en términos amplios en:

* Naturales - Los peligros naturales incluyen los que son causados por un

proceso natural, y pueden incluir peligros obvios como los terremotos o



erupcion de volcanes hasta los peligros a una escala menor como el
desprendimiento de rocas en una colina.

* Antrépicos - Peligros causados por los humanos que incluyen una gran
selecciéon de posibilidades, posiblemente demasiado larga para listarlas,
desde los efectos a largo plazo (y a veces controvertidos) como el cambio
climatico hasta los peligros inmediatos como las zonas de construccion.

* Relacionados con una actividad - Algunos riesgos estan creados por la
realizacion de ciertas actividades, y con el cese de esas actividades
desaparece el peligro. Esto incluye riesgos como, por ejemplo, volar
(http://es.wikipedia.org.2012).

7. Sistema de administracion de la sequridad y salu d en el trabajo (SASST)

Segun la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT. 2011). La seguridad y la
salud en el trabajo (SST) es una disciplina que trata de la prevencién de las
lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo, y de la proteccion y
promociéon de la salud de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las

condiciones y el medio ambiente de trabajo.

La salud en el trabajo conlleva la promocién y el mantenimiento del mas alto
grado de salud fisica y mental y de bienestar de los trabajadores en todas las
ocupaciones. En este contexto, la anticipacién, el reconocimiento, la evaluacion y
el control de los peligros que surgen en lugar de trabajo o dimanantes del mismo y
que pudieran poner en peligro la salud y el bienestar de los trabajadores son los
principios fundamentales del proceso que rige la evaluacion y gestion de los

riesgos.

El proceso basico de aprendizaje sobre la reduccion de los peligros y los riesgos
es el origen de los principios mas complejos por los que se rige la SST en la
actualidad. Hoy por hoy, el hecho de que sea imperativo controlar una
industrializacion galopante y su necesidad de fuentes de energia sumamente e
inherentemente peligrosas, como la utilizacion de la energia nuclear, los sistemas

de transporte y unas tecnologias cada vez mas complejas, ha conducido a la



elaboracion de unos métodos mucho mas complejos de gestion y evaluacion de

los riesgos.
8. Riesgo

Segun la oficina de las Naciones Unidas para la reduccién del riesgo de desastres. (UNISDR.
2009), riesgo es la combinacién de la probabilidad de que se produzca un evento y
Sus consecuencias negativas. Los factores que lo componen son la amenaza que
es un fendmeno, sustancia, actividad humana o condicion peligrosa que puede
ocasionar la muerte, lesiones u otros impactos a la salud, al igual que dafios a la
propiedad, la pérdida de medios de sustento y de servicios, trastornos sociales y

econdmicos, o dafilos ambientales.

La vulnerabilidad que son las caracteristicas y las circunstancias de una
comunidad, sistema o bien que los hacen susceptibles a los efectos dafinos de

una amenaza.

a. Riesgo de trabajo

El Cddigo de trabajo del Estado Ecuatoriano (IESS. 2013). El Art. 347 sobre los
riesgos del trabajo, menciona que los riesgos del trabajo son las eventualidades
dafiosas a que esta sujeto el trabajador, con ocasién o por consecuencia de su
actividad. Para los efectos de la responsabilidad del empleador se consideran
riesgos del trabajo las enfermedades profesionales y los accidentes.

b. Evaluacion y gestion de los riesgos

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT. 2011), menciona que los
conceptos de peligro y riesgo y su relacion pueden crear confusion facilmente. Un
peligro es la propiedad o el potencial intrinsecos de un producto, proceso o
situacion para causar dafnos, efectos negativos en la salud de una persona, 0

perjuicio a una cosa.



Puede derivarse de un peligro quimico (propiedades intrinsecas), de trabajar en
una escalera (situacion), de la electricidad, de un cilindro de gas comprimido
(energia potencial), de una fuente de fuego o, mucho mas sencillo, de una
superficie resbaladiza. El riesgo es la probabilidad de que una persona sufra
dafos o de que su salud se vea perjudicada si se expone a un peligro, o de que la

propiedad se dafie o pierda.

Los niveles de riesgo y sus consecuencias se demuestran en el cuadro 1.

Cuadro 1. NIVELES DE RIESGO.

NIVELES DE RIESGO
Consecuencias
Ligeramente ~ Extremadamente
o Daiiino ~
Dafiino Dafiino
LD D ED
. , . . Riesgo
Baja Riesgo Trivial Riesgo Tolerable Moderado
B T TO MO
N Media | Riesgo Tolerable Riesgo Moderado lizEge
Probabilidad Importante
M TO MO |
: . Riesgo
Alta Riesgo Moderado Riesgo Importante Intolerable
A MO I IN

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT, Espafia. (2007).

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior, forman la base para decidir
si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi como

la temporizacion de las acciones.

En el cuadro 2, se muestra la tabla con un criterio sugerido como punto de partida
para la toma de decision.

La tabla presentada en el cuadro también indica que los esfuerzos precisos para
el control de los riesgos y la urgencia con la que deben adoptarse las medidas de
control, deben ser proporcionales al riesgo.



Cuadro 2. VALORIZACION DEL RIESGO.

Riesgo Accion y temporizacion
Trivial (T) No se requiere accion especifica.
No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables 0 mejoras que no supongan una
Tolerable L
carga econémica importante.
(TO) : : o
Se requieren comprobaciones periédicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.
Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado.
Moderado _ : : :
™ Cuando el riesgo moderado est4d asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisard una accion posterior para
establecer con mas precision, la probabilidad de dafio como base para
determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.
No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.
Puede que se precisen recursos considerables para controlar el
Importante ; ; ; 5
riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que se esta
(1) ) ) : L
realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de
los riesgos moderados.
No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el
Intolerable _ ; ; _ _ _
(IN) riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos
ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT, Espafia. (2007).

El resultado de la evaluacion de riesgos debe servir para hacer un inventario de

acciones, con el fin de disefar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es

necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las

medidas de control que sean precisas después de la evaluacién de riesgos.
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9. Enfermedad ocupacional

Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados patolégicos contraidos o
agravados por motivos del trabajo o exposicion al medio que el trabajador o
trabajadora se encuentre, como los imputables a la accién de agentes fisicos y
mecanicos, condiciones meteoroldgicas, agentes quimicos, biologicos, factores
psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesion fisica interna o
externa, organicos o bioquimicos, trastornos funcionales o desequilibrio mental

temporales o permanentes (http://www.enfoqueocupacional.com.2010).

10. Incapacidad

Segun IESS (2011), es la situacion de enfermedad o de padecimiento fisico o
psiquico que impide a una persona, de manera transitoria o definitiva, realizar una
actividad profesional y que normalmente da derecho a una presentacion de la

seguridad social, y a la vez se clasifica en las siguientes:

a. Incapacidad temporal

Es la que impide laborar al trabajador, durante un periodo de tiempo no mayor de
un afo, debido al accidente o enfermedad profesional, mientras reciba atencién
médica, quirdrgica, hospitalaria o de rehabilitacion. Mientras persista esta
incapacidad el subsidio en dinero sera igual al 75% del sueldo o salario de
cotizacion durante las 10 primeras semanas y 66% durante el tiempo posterior a
esas 10 primeras semanas. Si la incapacidad sobrepasa de un afo, el afiliado
tiene derecho a una pension equivalente al 80%.

b. Incapacidad permanente parcial

Es cuando existe una merma a la integridad fisica y a la capacidad de trabajar. La
pension se calcula de acuerdo con un cuadro valorativo de incapacidades, que
consta en el Art. 24 del Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo,
2004.
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c. Incapacidad permanente total

Es cuando imposibilita totalmente al trabajador para la realizacion de todas o de
las fundamentales tareas de su profesion u oficio habituales. Para su
determinacién la comision valuadora exigira los exdmenes médicos respectivos.
Declarada la incapacidad el asegurado recibira una renta mensual equivalente al
80% del promedio mensual de los sueldos o salarios del dltimo afio de aportacion

o del promedio mensual de los cinco primeros anos, si este fuera superior.

d. Incapacidad permanente absoluta

Es cuando el trabajador es incapacitado totalmente para todo trabajo, y requiere
cuidado y atencién permanente. En este caso, el asegurado tiene derecho a una
pension mensual equivalente al 100% del promedio de sueldos o salarios sobre
los que aporto en el dltimo afio del promedio mensual de los cinco mejores afnos,

si éste fuere superior.

e. Muerte

Se considerard el tiempo de aportacion, los deudos tiene derecho a los beneficios
de la cooperativa mortuoria. Las pensiones se calculan sobre la renta de
incapacidad permanente o total que le habria correspondido al causante al

momento de su muerte.

11. Sequridad

De acuerdo a http://www.definicionabc.com. (2007), la seguridad es el sentimiento
de proteccion frente a carencias y peligros externos que afecten negativamente
la calidad de vida; en tanto y en cuanto se hace referencia a un sentimiento, los
criterios para determinar los grados de seguridad pecaran de tener algin grado de
subjetividad. En general, el término suele utilizarse para hacer referencia al
conjunto de medidas y politicas publicas implementadas para guarecer a la
poblacién del sufrimiento de delitos, en especial de aguellos que pongan en riesgo
la integridad fisica.
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B. NORMA OSHA 18001:2007

La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OHSAS), surge en 1999
como respuesta ante la demanda de las organizaciones por disponer de una
especificacion reconocible de Sistemas de gestidn de la Seguridad y Salud en el
Trabajo frente a la que poder evaluar y certificar sus sistemas de gestion

(http://www.crea.es.2008).

OHSAS 18001 establece requisitos para un Sistema de gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo (SST), que permita a una organizacion controlar sus riesgos
de Seguridad y Salud en el Trabajo y mejorar su desempefio, sin embargo
OHSAS 18001 no establece criterios especificos de desempefio, ni proporciona
especificaciones detalladas para el disefio de un sistema de
gestion (http://www.crea.es.2008).

Esta especificacion OHSAS es aplicable a cualquier organizacion que desee:

» Establecer un Sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo para
eliminar o minimizar el riesgo de los empleados y otras partes interesadas que
puedan estar expuestos a riesgos de SST asociados con sus actividades;

* Implementar, mantener y mejorar continuamente un Sistema de gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo;

» Asegurarse de que cumple con la politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
establecida por la propia organizacion;

» Demostrar dicha conformidad a terceros;

 Tratar de lograr la certificacion/registro de su Sistema de gestién de la
Seguridad y Salud en el Trabajo por una organizacién externa; o

Realizar una auto evaluacién y declaracion de conformidad con esta

especificacion OHSAS.

OHSAS 18001 cuenta con una ventaja fundamental frente a otras normas sobre
seguridad y salud, su compatibilidad en el caso de que deseen hacerlo con las
normas de sistemas de gestiéon ISO 9001:1994, 1ISO 9001:2000 (calidad) e ISO
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14001:1996 (medioambiente), para facilitar la integracion por parte de las
organizaciones de los sistemas de gestion de la calidad, gestion medioambiental y

gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (http://www.crea.es.2008).

1. OHSAS 18002

Respecto a OHSAS 18002, esta surge en el 2000 como respuesta a la necesidad
de orientacidon acerca de la implantacion de la especificacion OHSAS 18001:1999.
OHSAS 18002 no formula requisitos adicionales a los especificados en OHSAS
18001 ni establece enfoques obligatorios para la implantacion de OHSAS 18001.
OHSAS 18002 proporciona asesoramiento genérico para la aplicacion de OHSAS
18001, explica los principios en los que se basa OHSAS 18001 y describe el
objetivo, los elementos de entrada tipicos, los procesos y los resultados tipicos
con respecto a cada uno de los requisitos de OHSAS 18001. Esto sirve para
ayudar a comprender e implementar OHSAS 18001 (http://www.crea.es.2008).

Existe una equivalencia clara entre los diferentes Reales Decretos publicados a
partir de la entrada en vigor de la Ley 31/1995 de Prevencién de Riesgos
Laborales y sus Guias técnicas con OHSAS 18001 y OHSAS 18002; OHSAS
18001 es de “obligado cumplimiento” para aquellas empresas que pretendan
certificar su sistema de gestion (en base a la especificacion OHSAS) mientras que
OHSAS 18002 lo que da son pistas, pautas, aclaraciones, etc., para facilitar a una
organizacion el desarrollo de su Sistema de gestion, del mismo modo los Reales
Decretos son de obligado cumplimiento mientras que las Guias técnicas no lo
son. Un auditor debe exigirnos el cumplimiento de todos los apartados incluidos
en la especificacion OHSAS 18001 pero no podra exigirnos el cumplimiento de los
apartados recogidos en OHSAS 18002 al tener un caracter meramente indicativo
para la implantacion de OHSAS 18001. (http://www.crea.es.2008).

2. Requisitos de la NORMA OSHAS 18001:2007

Todos los requisitos de esta norma estan disefiados para ser incorporados a
cualquier sistema de gestion S & SO. El éxito de este sistema depende del

compromiso de todos quienes conforman la empresa y de manera especial de la
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gerencia, el sistema debe incluir caracteristicas de gestion como las que se

mencionan a continuacion:

» Establecer una politica de seguridad y salud ocupacional;

» Identificar los peligros, riesgos de seguridad y salud ocupacional y las normas
relacionadas;

e Asegurar el mejoramiento continuo de la seguridad y salud ocupacional
mediante objetivos, metas y programas.

» Verificacion del rendimiento del sistema de seguridad y salud ocupacional,

* Revision, evaluacién y mejoramiento del sistema.

El alcance de la aplicacion dependera de factores tales como la politica de S &
SO de la organizacion, la naturaleza de sus actividades, los riesgos y la

complejidad de sus operaciones.

OHSAS 18001:2007 se basa en la metodologia conocida como el Ciclo de la
mejora continua sefialada en la figura 1, el cual sefiala: PHVA (Planificar - Hacer

- Verificar - Actuar).

Actuar |Planificar

£Como mejorar 4 Qué hacer?
la proxima vez? L Como hacerlo?

Verificar Hacer

45e hicieron las cosas Haga lo planificado

sequn lo planificada?

Figura 1. Enfoque basado en los procesos para los sistemas de Gestion.
Fuente: Documento ISO/TC 176/SC2/N544R2 Diciembre 2003. Pag. 11.

e Planificar: Establecer los objetivos y los procesos necesarios para lograr
resultados de conformidad con la organizacion de la politica de S & SO.

» Hacer: Aplicacién de los procesos.
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» Verificar: Supervisar y medir los procesos en contra de la politica S & SO,
objetivos, requisitos legales y de otro tipo, e informar y documentar los
resultados.

e Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el rendimiento en S &
SO.

3. Politica de sequridad v salud en el trabajo (S&S O)

http://www.crea.es. (2008), sostiene que la organizacion con objeto de desarrollar
una gestion eficaz de la seguridad y salud de sus trabajadores, ha determinado
los principios rectores de su politica que se desarrollaran de forma integrada con
el resto de los procesos. La Direccion de la organizacion define esta “Politica de
Seguridad y Salud en el Trabajo” partiendo del principio fundamental de proteger
la vida, integridad y salud de todos los trabajadores, tanto propios como de
empresas colaboradoras.

Dicha Politica se sustenta en los siguientes principios:

e Conseguir un alto nivel de seguridad y salud en el trabajo mediante el
cumplimiento de la legislacion vigente en materia de P.R.L y de otros
requisitos suscritos por la organizacion.

» Establecer, implantar, mantener al dia y revisar periédicamente un Sistema de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo para proporcionar el marco
adecuado que garantice la mejora continua de la accién preventiva.

* Integrar dicho sistema en la gestion de la compafia, de manera que la
prevencion se incorpore en todas las actividades que desarrolla la
organizacion, con potencial incidencia sobre la seguridad, salud y/o bienestar
de sus trabajadores.

» Utilizar la formacion tedrica y practica, la informacion, la consulta y la
participacion de los trabajadores, como herramientas que posibiliten que los
principios de esta Politica sean conocidos, comprendidos, desarrollados y

mantenidos al dia por todos los miembros de la organizacion.
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Analizar de forma exhaustiva las causas de los accidentes para implantar las
medidas correctoras y preventivas que eviten los riesgos en su origen y
minimizar las consecuencias de los que no se pueden evitar.

Integrar a nuestros colaboradores, subcontratistas y suministradores en el

compromiso activo de la mejora de la seguridad de las condiciones de trabajo.

ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRA BAJO

Obligaciones vy prohibiciones de empleadores y em pleados

Segun el Cdodigo de trabajo del Estado Ecuatoriano (IEES. 2013), existen

obligaciones como prohibiciones tanto para empleados como empleadores, los

mMismos que se sefalara a continuacion:

a. Obligaciones del empleador

El Art. 42 sefiala que son obligaciones del empleador:

Pagar las cantidades que correspondan al trabajador, en los términos del
contrato y de acuerdo con las disposiciones de este Cédigo;

Instalar las fabricas, talleres, oficinas y demas lugares de trabajo, sujetandose
a las medidas de prevencion, seguridad e higiene del trabajo y demas
disposiciones legales y reglamentarias, tomando en consideracion, ademas,
las normas que precautelan el adecuado desplazamiento de las personas con
discapacidad;

Indemnizar a los trabajadores por los accidentes que sufrieren en el trabajo y
por las enfermedades profesionales, con la salvedad prevista en el Art. 38 de
este Caodigo;

Establecer comedores para los trabajadores cuando éstos laboren en niumero
de cincuenta o mas en la fabrica o empresa, y los locales de trabajo
estuvieren situados a mas de dos kilometros de la poblacién mas cercana;
Establecer escuelas elementales en beneficio de los hijos de los trabajadores,

cuando se trate de centros permanentes de trabajo ubicados a mas de dos
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kilbmetros de distancia de las poblaciones y siempre que la poblacion escolar
sea por lo menos de veinte nifos, sin perjuicio de las obligaciones
empresariales con relacion a los trabajadores analfabetos;

Si se trata de fabricas u otras empresas que tuvieren diez 0 mas trabajadores,
establecer almacenes de articulos de primera necesidad para suministrarlos a
precios de costo a ellos y a sus familias, en la cantidad necesaria para su
subsistencia. Las empresas cumpliran esta obligacién directamente mediante
el establecimiento de su propio comisariato o mediante la contratacion de este
servicio conjuntamente con otras empresas 0 con terceros. Los empresarios
gue no dieren cumplimiento a esta obligacion seran sancionados con multa de
4 a 20 ddlares de los Estados Unidos de América diarios, tomando en
consideracion la capacidad economica de la empresa y el nimero de
trabajadores afectados, sancion que subsistira hasta que se cumpla la
obligacion;

Llevar un registro de trabajadores en el que conste el nombre, edad,
procedencia, estado civil, clase de trabajo, remuneraciones, fecha de ingreso
y de salida; el mismo que se lo actualizara con los cambios que se produzcan;
Proporcionar oportunamente a los trabajadores los utiles, instrumentos y
materiales necesarios para la ejecucion del trabajo, en condiciones
adecuadas para que éste sea realizado;

Conceder a los trabajadores el tiempo necesario para el ejercicio del sufragio
en las elecciones populares establecidas por la ley, siempre que dicho tiempo
no exceda de cuatro horas, asi como el necesario para ser atendidos por los
facultativos de la Direccion del Seguro General de Salud Individual y Familiar
del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, o para satisfacer requerimientos
o notificaciones judiciales. Tales permisos se concederan sin reduccion de las
remuneraciones;

Respetar las asociaciones de trabajadores;

Permitir a los trabajadores faltar o ausentarse del trabajo para desempenar
comisiones de la asociacion a que pertenezcan, siempre que ésta dé aviso al
empleador con la oportunidad debida; pero no ganaran la remuneracion
correspondiente al tiempo perdido;

Sujetarse al reglamento interno legalmente aprobado;
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b. Las prohibiciones al empleador

Prohibase al empleador:

* Imponer multas que no se hallaren previstas en el respectivo reglamento
interno, legalmente aprobado;

* Retener mas del diez por ciento (10%) de la remuneracion por concepto de
multas;

» Exigir al trabajador que compre sus articulos de consumo en tiendas o lugares
determinados;

» Exigir o aceptar del trabajador dinero o especies como gratificacion para que
se le admita en el trabajo, o por cualquier otro motivo;

» Cobrar al trabajador interés, sea cual fuere, por las cantidades que le anticipe
por cuenta de remuneracion;

» Obligar al trabajador, por cualquier medio, a retirarse de la asociacidon a que
pertenezca o a que vote por determinada candidatura;

* Imponer colectas o suscripciones entre los trabajadores;

* Hacer propaganda politica o religiosa entre los trabajadores;

e Sancionar al trabajador con la suspension del trabajo;

* Inferir o conculcar el derecho al libre desenvolvimiento de las actividades
estrictamente sindicales de la respectiva organizacién de trabajadores;

* Recibir en trabajos o empleos a ciudadanos remisos que no hayan arreglado
su situacion militar. El empleador que violare esta prohibicidon, sera
sancionado con multa que se impondra de conformidad con lo previsto en la

Ley de Servicio Militar Obligatorio, en cada caso.

c. Obligaciones del trabajador

El Art. 45 del Cbdigo de trabajo del Estado Ecuatoriano (2013), manifiesta que

son obligaciones del trabajador:

* Ejecutar el trabajo en los términos del contrato, con la intensidad, cuidado y

esmero apropiados, en la forma, tiempo y lugar convenidos;
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* Restituir al empleador los materiales no usados y conservar en buen estado
los instrumentos y utiles de trabajo, no siendo responsable por el deterioro
gue origine el uso normal de esos objetos, ni del ocasionado por caso fortuito
o fuerza mayor, ni del proveniente de mala calidad o defectuosa construccion;

e Trabajar, en casos de peligro o siniestro inminentes, por un tiempo mayor que
el sefialado para la jornada méxima y aun en los dias de descanso, cuando
peligren los intereses de sus compafieros o del empleador. En estos casos
tendra derecho al aumento de remuneracion de acuerdo con la ley;

e Observar buena conducta durante el trabajo;

e Cumplir las disposiciones del reglamento interno expedido en forma legal;

» Dar aviso al empleador cuando por causa justa faltare al trabajo;

e Comunicar al empleador o a su representante los peligros de dafios
materiales que amenacen la vida o los intereses de empleadores o
trabajadores;

 Guardar escrupulosamente los secretos técnicos, comerciales o de
fabricacion de los productos a cuya elaboracion concurra, directa o
indirectamente, o de los que él tenga conocimiento por razon del trabajo que
ejecuta;

« Sujetarse a las medidas preventivas e higiénicas que impongan las
autoridades; vy,

* Las demas establecidas en este Codigo.

d. Prohibiciones al trabajador

El Art. 46 menciona que es prohibido al trabajador:

« Poner en peligro su propia seguridad, la de sus compafieros de trabajo o la de
otras personas, asi como de la de los establecimientos, talleres y lugares de
trabajo;

e Tomar de la fabrica, taller, empresa o establecimiento, sin permiso del
empleador, Utiles de trabajo, materia prima o articulos elaborados;

 Presentarse al trabajo en estado de embriaguez o bajo la accién de
estupefacientes;
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 Portar armas durante las horas de trabajo, a no ser con permiso de la
autoridad respectiva;

 Hacer colectas en el lugar de trabajo durante las horas de labor, salvo
permiso del empleador;

e Usar los utiles y herramientas suministrados por el empleador en objetos
distintos del trabajo a que estan destinados;

 Hacer competencia al empleador en la elaboracion o fabricacion de los
articulos de la empresa;

e Suspender el trabajo, salvo el caso de huelga;

» Abandonar el trabajo sin causa legal.

2. Obligaciones con respecto a prevencion de riesgo s v la salud del

trabajador

El Art. 412 hace referencia a los preceptos para la prevencion de riesgos en
donde sefala que el Departamento de Seguridad e Higiene del Trabajo y los
inspectores del trabajo exigiran a los propietarios de talleres o fabricas y de los
demas medios de trabajo, el cumplimiento de las 6rdenes de las autoridades, y

especialmente de los siguientes preceptos:

* Los locales de trabajo, que tendran iluminacioén y ventilacion suficientes, se
conservaran en estado de constante limpieza y al abrigo de toda emanacion
infecciosa;

* Se ejercera control técnico de las condiciones de humedad y atmosféricas de
las salas de trabajo;

* Se realizara revision periédica de las maquinarias en los talleres, a fin de
comprobar su buen funcionamiento;

» La fabrica tendra los servicios higiénicos que prescriba la autoridad sanitaria,
la que fijara los sitios en que deberan ser instalados;

» Se ejercera control de la afiliacion al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
y de la provision de ficha de salud. Las autoridades antes indicadas, bajo su
responsabilidad y vencido el plazo prudencial que el Ministerio de Trabajo y

Empleo concedera para el efecto, impondran una multa de conformidad con el
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articulo 628 de este Cdodigo al empleador, por cada trabajador carente de
dicha ficha de salud, sancion que se la repetira hasta su cumplimiento.

* Que se provea a los trabajadores de mascarillas y méas implementos
defensivos, y se instalen, segun dictamen del Departamento de Seguridad e
Higiene del Trabajo, ventiladores, aspiradores u otros aparatos mecanicos
propios para prevenir las enfermedades que pudieran ocasionar las
emanaciones del polvo y otras impurezas susceptibles de ser aspiradas por
los trabajadores, en proporcion peligrosa, en las fabricas en donde se
produzcan tales emanaciones; vy,

e A los trabajadores que presten servicios permanentes que requieran de
esfuerzo fisico muscular habitual y que, a juicio de las comisiones
calificadoras de riesgos, puedan provocar hernia abdominal en quienes los

realizan, se les proveera de una faja abdominal.

El Art. 16 sobre los servicios médicos de la empresa, segun el IESS. (2013),
argumenta que los empleadores deberan dar estricto cumplimiento a la obligacion
establecida en el Art. 425 (436) del Cddigo del Trabajo y su Reglamento. Los
servicios médicos de la empresa propenderan a la mutua colaboracién con los

servicios de Seguridad e Higiene del Trabajo.

El Art. 420 sobre el contenido del certificado médico, el Codigo de trabajo del
Estado Ecuatoriano (2013), indica que el certificado serd expedido por un
facultativo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social después de un minucioso
examen meédico. En el certificado médico se debera hacer constar que el oido y la
vista del interesado son satisfactorios y que no sufre enfermedad alguna que
pueda constituir un peligro para la salud de las demas personas a bordo mientras
que la validez del certificado médico como lo sefiala el Art. 421, el cual manifiesta
que en el caso de personas menores de 21 afos, el certificado médico seréa valido
durante un afio a partir de la fecha que fue expedido. Cuando se trate de
personas que hayan alcanzado la edad de 21 afios el certificado médico sera
véalido por dos afios. Si el periodo de validez del certificado expirara durante una

travesia, el certificado seguira siendo valido hasta el fin de la misma.
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3. Comités de sequridad e higiene del trabajo

Segun el Art. 14 de los Comités de Seguridad e Higiene del Trabajo (IESS, 2013);
menciona que en todo centro de trabajo en que laboren mas de quince
trabajadores debera organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo
integrado en forma paritaria por tres representantes de los trabajadores y tres
representantes de los empleadores, quienes de entre sus miembros designaran
un Presidente y Secretario que duraran un afio en sus funciones pudiendo ser

reelegidos indefinidamente.

Si el Presidente representa al empleador, el Secretario representara a los
trabajadores y viceversa. Cada representante tendra un suplente elegido de la
misma forma que el titular y que sera principalizado en caso de falta o
impedimento de éste. Concluido el periodo para el que fueron elegidos debera

designarse al Presidente y Secretario.

Las empresas que dispongan de mas de un centro de trabajo, conformaran
subcomités de Seguridad e Higiene a mas del Comité, en cada uno de los centros
que superen la cifra de diez trabajadores, sin perjuicio de nominar un comité

central o coordinador.

Para ser miembro del Comité se requiere trabajar en la empresa, ser mayor de
edad, saber leer y escribir y tener conocimientos basicos de seguridad e higiene
industrial. Los representantes de los trabajadores seran elegidos por el Comité de
Empresa, donde lo hubiere; o, por las organizaciones laborales legalmente
reconocidas, existentes en la empresa, en proporcion al nimero de afiliados.
Cuando no exista organizacion laboral en la empresa, la eleccion se realizara por

mayoria simple de los trabajadores, con presencia del Inspector del Trabajo.

4. Unidad de seqguridad e higiene del trabajo

El Art. 15 sobre la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo (IESS. 2013);
revela que en las empresas permanentes que cuenten con cien 0 MAas

trabajadores estables, se deberd contar con una Unidad de Seguridad e Higiene,
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dirigida por un técnico en la materia que reportara a la mas alta autoridad de la
empresa o entidad. En las empresas o Centros de Trabajo calificados de alto
riesgo por el comité Interinstitucional, que tengan un numero inferior a cien
trabajadores, pero mayor de cincuenta, se deberd contar con un técnico en
seguridad e higiene del trabajo. De acuerdo al grado de peligrosidad de la
empresa, el Comité podra exigir la conformacion de un Departamento de

Seguridad e Higiene.

Son funciones de la Unidad de Seguridad e Higiene, entre otras las siguientes:

* Reconocimiento y evaluacion de riesgos;

» Control de Riesgos profesionales;

* Promocion y adiestramiento de los trabajadores;

* Registro de la accidentalidad, ausentismo y evaluacién estadistica de los
resultados.

* Asesoramiento técnico, en materias de control de incendios, almacenamientos
adecuados, proteccion de maquinaria, instalaciones eléctricas, primeros
auxilios, control y educacion sanitaria, ventilacién, proteccién personal y demas
materias contenidas en el presente Reglamento.

* (Reformado por el Art. 11 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Sera obligacion
de la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo colaborar en la prevencion de
riesgos; que efectien los organismos del sector publico y comunicar los
accidentes y enfermedades profesionales que se produzcan, al Comité

Interinstitucional y al Comité de Seguridad de Higiene Industrial.

D. ERGONOMIA EN LA SEGURIDAD

En http://www.fio.unicen.edu.ar. (2010), se alude que la ergonomia es una
disciplina autbnoma basada en resultados de estudios empiricos y que pueden
proporcionar informaciones ciertas para modificar instalaciones, maquinarias,
equipos, herramientas y dispositivos en general, asi como la tecnologia y los

procesos para adaptar mejor el trabajo al hombre.
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Este concepto es recogido por la Medicina Laboral y la Organizaciéon
Internacional del Trabajo, O.l.T. dando como finalidad de la Medicina del
Trabajo: Fomentar y mantener el mas elevado nivel de bienestar fisico, mental y
social de los trabajadores en todas sus profesiones. Prevenir todo dafio causado
a la salud de estos por las condiciones del trabajo. Protegerlos en sus empleos

contra los riesgos resultantes de la presencia de agentes nocivos para la salud.

Como se puede apreciar la Medicina tiene similares principios a los que persigue
la Ergonomia, aunque sus caminos sean otros. La definicion de Trabajo en el
sentido de la Ergonomia es: La totalidad de energia o informacién que es
transformada o elaborada por el hombre durante el cumplimiento de las tareas

laborales.

Los fines de la ergonomia son:

* Reducir o eliminar los riesgos profesionales, Accidentes y Enfermedades.
» Disminuir la fatiga por Carga fisica, psicofisica y mental.

* Aumentar la eficiencia de las actividades productivas.

1. Factores del riesgo de trabajo

Ciertas caracteristicas del ambiente de trabajo se han asociado con lesiones,
estas caracteristicas se le llaman factores de riesgo de trabajo e incluyen

caracteristicas fisicas de la tarea tales como:

* Posturas

 Fuerza

* Repeticiones

* Velocidad/aceleracion

* Duracion

» Tiempo de recuperacion
e Carga dinamica

» Vibracion por segmentos.



25

Y caracteristicas ambientales como:

» Estrés por el calor

» Estrés por el frio

* Vibracion hacia el cuerpo
* lluminacién

* Ruido

Los profesionistas de la higiene y seguridad industrial, de ergonomia y factores
humanos, médicos del trabajo, enfermeras ocupacionales deben evaluar y

controlar estos riesgos (http://www.monografias.com.2000).

E. RIESGOS LABORALES

El riesgo laboral es todo aquel aspecto del trabajo que ostenta la potencialidad de
causarle algun dafo al trabajador, es una variable permanente en todas las
actividades de la organizacion que influye en sus oportunidades de desarrollo,
pero que también afecta los resultados y puede poner en peligro su estabilidad.

1. Riesqos Fisicos

Segun Marcillo, S. (2006), denominados también riesgos no mecanicos,

generados por la presencia de:

a. Ruido

El ruido es un sonido no deseado cuyas consecuencias son una molestia para el
publico, con riesgo para su salud fisica mental. Los posibles efectos que puede
tener el ruido en la salud pueden ser psicologicos (irritabilidad, agresividad,
alteraciones del sueiio, etc., y fisiologicas (sordera, aumento del ritmo cardiaco,

presion sanguinea, trastornos digestivos, etc.).
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Los efectos se mencionan en el cuadro 3.

Cuadro 3. EFECTOS DEL RUIDO EN LA SALUD.

EFECTOS DEL RUIDO EN LA SALUD

FATIGA Aumento transitorio y recuperable del dintel de audicion.

ENMASCARAMIENTO Transmision oral dificultada por el nivel sonoro del fondo.

Lesion del 6érgano de Corti por la exposicion repetida a

HIPOACUSIA .
elevados niveles sonoros.

Cuando la Hipoacusia alcanza las frecuencias de

SORDERA PROFESIONAL L
conversacion.

Fuente: Velazco, S. (2001).

b. Temperaturas extremas

http://www.buenastareas.com. (2011), sefiala que la respuesta del hombre a la
temperatura ambiental, depende primordialmente de un equilibrio muy complejo

entre su nivel de produccion de calor y su nivel de pérdida de calor.

En condiciones de frio, cuando el cuerpo necesita mantener y aun generar calor,
el centro termorregulador hace que los vasos sanguineos se constrifian y la
sangre se desplace de la periferia a los 6rganos internos, produciéndose un color
azulado y una disminucién de la temperatura en las partes distales del cuerpo. Asi
mismo se incrementa el ritmo metabdlico mediante actividades incontroladas de

los muUsculos, denominadas escalofrios.

c. lluminacién

La cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del empleado
tiene como finalidad facilitar la visualizacion de las cosas dentro de un contexto
espacial. No se trata de iluminacién general sino de la cantidad de luz en el punto
focal del trabajo. De este modo, los estandares de iluminacion se establecen
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segun el tipo de tarea visual que el empleado debe ejecutar: cuanto mayor sea la
concentracion visual del empleado en detalles y minucias, mas necesaria sera la

luminosidad en el punto focal del trabajo (Torres, J. 2006).

1) Factores para una buena iluminacion:

* Cantidad de la iluminacién: la que cae sobre la mesa de trabajo, es necesario
qgue no produzca brillo sobre el area de trabajo y su medio circundante,
depende del trabajo a realizar, el grado de exactitud requerido, la finura del
detalle a observar, el color y la reflectancia de la tarea, el nivel de iluminacion
debe ser aumentado de acuerdo a la absorcion de las mismas para lo cual
existen valores minimos de iluminacion establecidos en la ordenanza general

de seguridad e higiene en el trabajo como se muestra en el cuadro 4.

Cuadro 4. VALORES MINIMOS DE ILUMINACION ESTABLECIDOS EN LA
ORDENANZA GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL

TRABAJO.

LUX TIPO DE TRABAJO
1.000 Joyeria, relojeria, imprenta, etc.
500 - 1.000 Ebanisteria
300 Oficina y bancos de taller
200 Industrias conserveras, carnicas y afines
100 Sala de maquinas, calderas, depdsitos y almacenes
50 Manipulacion de mercancias y camaras frias
20 Patios, galerias y lugares de paso

Fuente: Zurita, E. (2010).

e Calidad: Se refiere a la distribucion de brillo en el ambiente visual. La
iluminacion debe ser distribuida por igual y no varia en un 30% de la zona

central del local destinado al funcionamiento de la industria.
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Efectos de la iluminacion deficiente:

Incrementa las anomalias visuales anatomofisiologica, al no permitir una
vision clara, cdmoda y rapida y exigir adaptaciones continuas del globo ocular.
Incrementar los riesgos de accidentes, porque no se visualizan rapidamente
los peligros y por consiguiente no se puede hacer la prevision
correspondiente.

Aumentar la posibilidad de cometer errores, porque los defectos de los
productos se descubren con menor rapidez y por consiguiente disminuye la
calidad de la produccion.

Utilizacién de mayor tiempo en la ejecucion de las operaciones, debido a las
posibles correcciones que se deban hacer y con ello el aumento de fatiga
fisica y mental, porque se exige del operario mayor consumo de energia para
lograr los objetivos en la tarea que realiza.

Aumentar la posibilidad que las zonas de trabajo y almacenamiento estén
saturadas de basura, proliferandose otros riesgos nocivos para la salud.
Disminuye el interés por la tarea, porque el operario no se siente comodo en
la ejecucion de su actividad ya que la luz es un factor indispensable en la

comodidad que debe brindar el ambiente de trabajo.

Humedad

La humedad es cantidad de vapor de agua en el aire. A una temperatura dada el

aire puede alcanzar un maximo nivel de humedad, es la humedad de saturacion

(cuando caen gotas de agua). La cantidad de humedad existente en relacion con

la humedad de saturacion expresada en porcentaje es la humedad relativa.

La humedad relativa recomendable esta entre el 40% y el 50%. Una humedad

relativa alta (entre el 60-70%) con calor ambiental provoca sudoracion, pero en

este ambiente humedo el sudor no puede evaporarse y aumenta la sensacion de
calor (Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud, ISTAS. 2007).



29

Una humedad relativa menor del 30% produce:

e Sequedad de la piel y dermatitis.

* Dolores de cabeza.

» Escozor de ojos y sinusitis.

« Aumento de la susceptibilidad a las infecciones.

* Sensacion de falta de aire.

La humedad puede ser un factor clave dentro del desempefio de los operarios, es
por ello que se recomienda ambientes con porcentajes de humedad suficientes
dependiendo del tipo de trabajo como se muestra en el cuadro 5, para medir la

humedad se usa un instrumento llamado higrometro.

Cuadro 5. VALORES OPTIMOS DE TEMPERATURA, HUMEDAD Y
VELOCIDAD DEL AIRE SEGUN EL TIPO DE TRABAJO

EFECTUADO.
Velocidad
Tipo de trabajo T,e m_peract)ura Grado de del aire
optima (°C) humedad
(m/s)

I'!'rabajo |ntel'egt'ual o trabajo fisico 180 g 240 40% a 70% 01
igero en posicion sentada
Trabajo medio en posicion de pie 17°a 22° 40% a 70% 0,1a0,2
Trabajo duro 15° a 21° 30% a 65% 0,4a0,5
Trabajo muy duro 12°a 18° 20% a 60% 10al,5

Fuente: ISTAS. (2007).

e. Radiacion

La radiacién es una energia que se trasmite, emite o absorbe en forma de ondas
o particulas de energia. Las ondas electromagnéticas, son una forma eléctrica y
magnética, se agrupan en forma de fuerza acuerdo frecuencia y longitud de onda.
(http://www.monografias.com.2006).
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f.  Vibracién

La transmision de vibraciones al cuerpo y los efectos sobre el mismo dependen
mucho de la postura y no todos los individuos presentan la misma sensibilidad.
Los efectos adversos se manifiestan normalmente en la zona de contacto con la
fuente vibracion, pero también puede existir una transmision importante al resto

del cuerpo. (http://www.monografias.com. 2006).

2. Riesqgos Quimicos

Segun Rodriguez, J. (2006), contaminate quimico es toda sustancia organica e
inorganica, natural o sintética que durante la fabricaciéon, manejo, transporte,
almacenamiento o uso, puede incorporarse al aire ambiente en forma de polvos,
humos, gases o vapores, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o toxicos y
en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que
entran en contacto con ellas. Los efectos relevantes que estas sustancias toxican

provocan, se mencionan en el cuadro 6.

Cuadro 6. EFECTOS DE LAS SUSTANCIAS TOXICAS.

LOS EFECTOS DE LAS SUSTANCIAS TOXICAS

Corrosivos Destruccion de los tejidos sobre los que actia el toxico.
Irritantes Irritacion de la piel o las mucosas en contacto con el toxico.
Neumoconioticos Alteracion pulmonar por particulas sélidas.

Desplazamiento del oxigeno del aire o alteraciéon de los

Asfixiantes , . S

mecanismos Oxidativos biologicos.
Anestésicos y Depresion del sistema nerviosos central. Generalmente el efecto
Narcéticos desaparece cuando desaparece el contaminante.

Cancerigenos, _ o o
o Produccion de céncer, modificacion hereditaria y mal
Mutagenicos y ] ) ]
formaciones en la descendencia respectiva.
Teratogenos

Fuente: Velazco, S. (2001).
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3. Riesqgos Biolégicos

Marcillo, S. (2006), reporta que riesgos biologicos son los que estan asociados a
la presencia de virus, bacterias, hongos, parasitos, vectores (insectos, roedores),
venenos de animales y substancias sensibilizantes conocidas como alérgenos
provenientes de vegetales, que al penetrar en las personas originan en ellas la
aparicion de enfermedades de tipo infecciosos o parasitario, entre ellos tenemos
bacterias, protozoos, virus, hongos, parasitos, animales, vegetales y/o sus
derivados, anexos cutaneos (piel, ufias), liquidos biolégicos (sangre, semen,

linfa.), excreciones (orina, heces).

F. MEDIDAS DE PREVENCION Y PROTECCION PERSONAL

1. La prevencion

Segun la ONU (2000), la prevencion es la adopcion de medidas encaminadas a
impedir que se produzcan deficiencias fisicas, mentales y sensoriales (prevencion
primaria) o a impedir que las deficiencias, cuando se han producido, tengan

consecuencias fisicas, psicoldgicas y sociales negativas.

a. Medidas de prevencion de riesgos laborales

http://www.seguridad-e-higiene.com. (2007), argumenta que en la prevencion de
riesgos laborales debe existir un compromiso serio y responsable de la empresay
una fuerte concientizacion del trabajador relacionada con el cumplimiento de
normas y la observacién de situaciones peligrosas. El riesgo laboral es todo aquel
aspecto, o situacion en el trabajo donde se observa la potencialidad de causar un

dafio.
b. Medidas de prevencién de accidentes
http://www.seguridad-e-higiene.com. (2007), sefiala que prevenir accidentes es el

principal objetivo de las normas de seguridad laboral. Sin embargo muchas veces

el no cumplimiento de las medidas de seguridad puede ocasionar lesiones
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inesperadas en el profesional. Para un desarrollo laboral seguro es necesario que
se implemente una concientizacion en el trabajador de la importancia del respeto
a las normativas vigentes. Enlas normas de seguridad de todo pais se

contemplan numerosas situaciones de riesgo.

En la prevencion de accidentes se debe instruir sobre medidas seguras, normas
internacionales, normas internas y motivar el conocimiento y la actitud de
comparferismo. Sin embargo, ante situaciones de siniestros el trabajador debe
conocer todos los procedimientos alternativos y actuar en consecuencia. Si bien
es una certeza que los mandos medios y superiores deben cumplir las normas,
hacerlas cumplir y motivar la misma accion en el grupo de tareas; es necesario
gue ante una eventualidad todo el personal sepa que hacer, hacia donde dirigirse,
a quien comunicar lo sucedido, y de ser necesario como y cuando intervenir en la

situacion.

2. Seiales de sequridad

Las sefiales de Seguridad resultan de la combinacion de formas geométricas y
colores, a las que se les aflade un simbolo o pictograma atribuyéndoseles un
significado determinado en relacion con la seguridad, se quiere comunicar de una

forma simple, rapida y de comprension universal.

a. Colores de seguridad

En http://www.cihmas.com. (2007), se indica que la importancia que aporta a
la Higiene y Seguridad la correcta utilizacion del color en la industria puede

resumirse en los siguientes aspectos:

» Factor de prevencion de accidentes.

* Ayuda en el desempeio seguro de las tareas habituales
* En tareas de mantenimiento y reparaciones,

* Ordeny limpieza

* Requisitos legales
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Dentro del conjunto de colores universales, algunos se emplean para

determinadas aplicaciones, estas son:

AMARILLO: Se utiliza para destacar elementos que necesitan de una rapida
vision. Se aplica a maquinas que se desplazan en ambientes de trabajo,
grandes aparatos para movimiento de cargas, gruas, autoelevadores, zorras,
carros, cintas transportadoras, etc.

ANARANJADO: Es indicativo de elementos peligrosos, Se utiliza para
indicar riesgos en maquinas, o] instalaciones en general.
Se aplica en interiores de tableros eléctricos, llaves eléctricas, parte interior de
proteccion de maquinas, piedras esmeriles, interior de puertas que
normalmente deben estar cerradas, etc.

ROJO: Se utiliza para indicar la ubicacion de elementos de lucha
contra incendio. Se aplica en matafuegos, bocas de incendio, hidrantres,
cajas de mangueras, avisadores de incendio, etc.

VERDE: se utiliza para demarcacion de elementos de seguridad y primeros
auxilios, como puertas de acceso a salas de primeros auxilios, ubicacion de
camillas, botiquines, ubicacion de protectores personales, etc.

AZUL.: Indica peligro de riesgo eléctrico, se aplica en exterior de cajas de
llaves eléctricas, tableros eléctricos, mandos de accionamiento de equipos
energizados, transformadores, botoneras de control, etc.

AZULEJO: Se aplica para elementos sometidos a presion neumatica.

VIOLETA: Se reserva para sefialar lugares con riesgo de radioactividad.

CASTANO: Se aplica en caso de elementos sometidos al vacio.

http://www.eurosenal.com. (1998), menciona que dentro de todo el conjunto de

colores, existen cuatro principales que a nivel internacional representan un solo

mensaje, el mismo que se muestra en la figura 2.
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COLORDE COLORDE |
SEGURIDAD CONTRASTE

BLANCO | NEGRO
| BLANCO

AMARILLO | NEGRO | NEGRO
BLANCO BLANCO

BLANCO  BLANCO

COLORDE ;
SIMBOLOS SIGNIFICADO

- Parada
- Prohibicion

- Senalizacion y localizacion de los equipos de lucha contra

incendios

- Atencién
- Advertencia de

peligro

- Situacion de
seguridad
- Primeros auxilics

- Obligacion
- Informacién

APLICACION
| . Senales de parada

- Dispositivos de parada de urgencia
| = Senales de prohibicion

- Senalizacién de riesgos (incendio,
explosién, radiacion, toxicidad

- Sefalizacién de umbrales, pasilles de
poca altura, obsticulos)

- Vias de evacuacion

- Salidas de emergencia

= Duchas de socorro

- Puestos de primeros auxilios y
salvamento

- Obligacién de llevar un equipo de
proteccion personal
- Informacion de emplazamiento

Figura 2. Colores de seguridad, contraste y simbolos.

El empleo de formas geométricas permite facilitar el entendimiento de un color de

seguridad. Estas formas geométricas utilizadas para la sefializacion nos indica la

figura 3.
FORMAS ‘
. TRIANGULO EQUILATERC RECTANGULO
GEOMETRICAS ]
CIRCULO (Base horizontal y vértice (]
COLOR DE opuesto hacia arriba) CUADRADO
SEGURIDAD

N
{ \
\ ¢
N v’

Prohibicion

AMARILLO

Obligacién

' -Equipos de lucha
contra incendios

A {

Atencién, zona de peligro

-Primeros auxilios
-Salidas de emergencia
Vias de evacuacion

«Informacién

LI ]

Figura 3. Combinaciones de colores de seguridad y formas geométricas.
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b. Sefales de prohibicion

En http://ciencias.uca.es. (2011), se indica que las sefales de prohibicion impiden

un comportamiento susceptible que pueda provocar un peligro.

Esta conformada por un mensaje grafico dentro de un circulo rojo de fondo blanco
y banda transversal atravesando el pictograma a 45° respecto a la horizontal rojos
(el rojo debera cubrir como minimo el 35% de la superficie de la sefial) como se

indica en la figura 4.

Prohibido fumar Prohibido fumar y encender Prohibido pasar a los
fuego peatones
Prohibido apagar con agua Agua no potable
Entrada prohibida a personas No tocar Prohibido a los vehiculos de
no autorizadas manutencion

Figura 4. Sefiales de prohibicion.

c. Sefiales de obligacién

http://ciencias.uca.es. (2011), indica que son sefiales que obligan a un

comportamiento determinado.

Son de forma redonda y el pictograma que los representa es blanco sobre fondo
azul (el azul debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial) como

nos indica la figura 5.
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®

Proteccién obligatoria de la Proteccién obligatoria de la Proteccién obligatoria del

vista cabeza oido
Proteccién obligatoria de las Proteccion obligatoria de los Proteccién obligatoria de las
vias respiratorias pies manos

Proteccién obligatoria del Proteccién obligatoria de la Proteccién individual
cuerpo cara obligatoria contra caidas

Figura 5. Sefiales de obligacion.

d. Sefales de advertencia

Estas sefales, segun http://ciencias.uca.es. (2011), advierten de un peligro, es de
forma triangular dentro de un pictograma negro sobre fondo amarillo (el amarillo
deber& cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial), bordes negros

como se muestra en la figura 6.

Materiales Materiales Materias toxicas Materias corrosivas
inflamables explosivos
Materias radiactivas Cargas suspendidas Vehiculos de manutencién
Riesgo eléctrico Peligro en general Radiacién laser Materias
comburentes
Radiaciones no ionizantes Campo magnético intenso Riesgo de tropezar

Figura 6. Sefiales de advertencia.
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e. Seiales relativas a los equipos de lucha contra incendios

Son sefiales de forma rectangular o cuadrada. El pictograma es de coloracion

blanco sobre fondo rojo. Figura 7.

o

Manguera para incendios

Escalera de mano Extintor

Direccién que debe seguirse.
(Senal indicativa adicional a las anteriores)

Figura 7. Sefiales relativas a los equipos de lucha contra incendios.
e Sefales de informacién para salvamento

Es aquella que en caso de peligro indica la salida de emergencia, la situacién del
puesto de socorro o el emplazamiento. Forma rectangular o cuadrada; pictograma

blanco sobre fondo verde como se muestra en la figura 8.

- il x

E Via / Salida de socorro m

Direcciéon que debe seguirse. (Sefial indicativa adicional a las siguientes)

+ [N

Primeros auxilios Camilla Ducha de seguridad Lavado de ojos

L.t

Figura 8. Sefales de salvamento.
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» Seiiales de informacién para sefial indicativa

Es aquella que proporciona otras informaciones de seguridad distintas a las
descritas (prohibicién, obligacién, advertencia y salvamento). Ademas de las
seflales descritas existen la Sefal adicional o auxiliar, que contiene
exclusivamente un texto y que se utiliza conjuntamente con las sefiales de
seguridad mencionadas, y la sefial complementaria de riesgo permanente que se
empleara en aquellos casos en que no se utilicen formas geométricas. La
sefalizacion se efectuara mediante franjas alternas amarillas y negras. Las
franjas deberan tener una inclinacion aproximada de 45° y ser de dimensiones

similares de acuerdo con el siguiente modelo en la figura 9.

)

Figura 9. Sefial indicativa.

3. Prevencidn contra incendios

Segun el reglamento de prevencion de incendios de IESS (2013), sostiene que se
debe proveer mecanismos de vigilancia y control del cumplimiento de las normas
establecidas por cada empresa, prestar asesoramiento de oportuno y permanente
en materia de precio de las actividades en uso y otorgar el permiso de

funcionamiento a quienes cumplan con las disposiciones.

Definir los procedimientos para la obtencién de: Visto bueno de edificacion,
permiso de ocupacion, visto bueno en urbanizacion y permisos de
funcionamiento. Para planificar las acciones en cuanto a prevencion de incendios,

se tomara en cuenta tres aspectos fundamentales los mismos que son:

* Riesgo personal.- es la posibilidad de dafio a la salud o a la vida de las
personas y su real importancia requiere la provision de salidas o escapes
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seguros que faciliten | evacuacion del edificio en el menor tiempo posible en el
momento de incendio.

Riesgo interno.- es la posibilidad de estallido y propagacion de un incendio en
el interior del edificio, ejerce influencia en el riesgo personal, esta
directamente relacionado con la carga de fuego segun la actividad o uso del
edificio.

Riesgo de exposicion.- es la posibilidad de propagacion del incendio desde el
exterior al interior del edificio, a través del aire libre, areas circundantes,
bosques y maleza o edificaciones vecinas. (IESS, Reglamento de prevencion
de incendios. 2013).

a. Clasificacion de los extintores

Giraldo, A. (2008), reporta que no todos los extintores son apropiados para todo

tipo de fuego, por lo que debemos conocer sus caracteristicas e indicaciones, asi

como aprender a identificarlos. Los extintores se clasifican en:

Extintores tipo A.- estos extintores contiene agua bajo presion, espuma o
quimico seco. Se combaten fuegos producidos por madera, papel, plastico y
telas. Enfria el material y lo humedece para evitar que vuelva a encenderse el
fuego.

Extintores tipo B.- estos extintores contiene espuma, dioxido de carbono,
guimico seco y halén. Se combaten fuegos producidos por liquidos y sélidos
inflamables como fuego y evitan la reaccién en cadena.

Extintores tipo C.- estos extintores contiene gas carbdénico o didoxido de
carbono, halén y quimicos seco. Combaten fuegos producidos por equipos
eléctricos, impiden la conduccion de energia eléctrica.

Extintores tipo D.- estos extintores contiene polvo quimico seco. Se combaten
fuegos producidos por elementos que reaccionan violentamente con el agua u

otros quimicos, enfrian el material.
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b. Primeros auxilios

http://www.seguridadqualitas.com. (2002), sefiala que primeros auxilios, "Son los
cuidados inmediatos y temporales que se administran a un accidentado antes de
gue los vea el médico o ser llevados al sitio de socorro mas cercano"”.

G. PROTECCION PERSONAL

1. Elementos de proteccion personal

Giraldo, A. (2008), manifiesta que todos los programas, sistemas y reglas de
seguridad industrial buscan en principio eliminar cualquier riesgo a la integridad
de las personas y a la propiedad, pero hay algunos casos en los que esto no es
realizable.

El objetivo de los elementos de proteccion personal es primordial servir de
obstaculo entre el agente el riesgo que puede ser un filo cortante, una superficie
abrasiva, un objeto disparado o una sustancia peligrosa y el cuerpo humano y asi

evitar lesiones que pueden producirse por el contacto con ellos.

El primer aspecto a considerar en el tipo de protecciéon personal es su seleccion,
el segundo aspecto es su uso, cualquier uso inapropiado de elementos de
proteccion personal puede hacer que éste no proteja adecuadamente y por lo
tanto permitir que el accidente ocurra. Los cascos no son contenedores de

liquidos, ni los guantes, bolsillo para transportar otras cosas.

2. Proteccion auditiva

Giraldo, A. (2008), menciona que los oidos son aquellos 6rganos a los que menos
atencion se presta en la vida diaria, desafortunadamente la pérdida del oido es
gradual y por esto no siempre se es consciente de la reduccion en la capacidad

auditiva.
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Cuando es muy ruidoso el ambiente alrededor, somete las vias auditivas a una
presidn constante y algunas veces mayor de la que pueden soportar. En los
ambientes industriales, esta presion se incremente y ocasiona situaciones graves,
tanto fisicas, como psicoldgicas. Dentro de los factores de riesgo auditivo se debe

considerar:

* Tiempo de exposicion al ruido, mayor tiempo, mayor probabilidad de dafio.

* Clase de ruido (continuo, intermitente, repentino) y proximidad.

» Condiciones personales (antecedentes meédicos, estado fisico general).

« De cualquier manera, para que la proteccion sea efectiva, la exposicion al

ruido no debe superar los 80 dBA ni debe ser inferior a 65 dBA.

3. Protecciéon del pecho y abdomen

Giraldo, A. (2008), alude gue como todo equipo de proteccidn personal, la
proteccion del pecho debe ser acorde al trabajo que se realiza. La proteccion que
requiere un esquimal en el polo norte es contra el frio, un operador de calderas o
de altos hornos requiere contra el calor y alguien que trabaja frente a un esmeril 0
pulidora requiere proteccion contra el posible disparo de objetos. Debido a las
diferentes clases de proteccion tanto la seleccion como su uso adecuado deben

estudiarse previamente.
El objetivo principal de la proteccion de estas partes del cuerpo humano es sin
duda evitar la humedad en el pecho y el abdomen y la de protegerse de las

temperaturas extremas y golpes.

4. Seleccion de los guantes de seguridad

El equipo de proteccién personal es la uUltima barrera contra las lesiones y se debe
tener presente que antes de considerar cualquier equipo se evallan los riesgos a
los que estd expuesto y tratar de mitigarlos. Los guantes son basicos dentro del
equipo de proteccion personal y probablemente los de mayor y mal uso. El guante
gue se selecciona debe ser comodo y seguro al usarlo y por ello es indispensable

que esta seleccion sea correcta de acuerda con la necesidad (Giraldo, A. 2008).
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Para seleccionar los guantes se debe considerar:

* El material del guante.- no todos los guantes son fabricados con materiales
resistentes a los riesgos fisicos o quimicos, los guantes que se exponen a
productos quimicos o abrasivos con el tiempo se deterioran por esta
exposicion.

» Grosor y textura del guante.- se da como aceptado que un guante mas grueso
ofrece mas proteccion contra un agente externo y eso es bueno. Sin embargo,
los guantes mas gruesos reducen la flexibilidad y destreza, lo que provoca
movimientos torpes y para muchas tareas industriales resultan indtiles. La
importancia de la textura radica principalmente en su capacidad de agarre, un
guante rugoso y de material antideslizante es util para un arquero de futbol,
pero inutil para un cirujano.

« Area de cobertura.- este criterio es muy importante por cuanto el objetivo del
guante es cubrir las areas que pueden estar en riesgo y de acuerdo con los
riesgos presentes se pueden requerir guantes que lleguen a la altura del
hombro.

5. Uso de anteojos de seguridad

Giraldo, A. (2008), sostiene que para cumplir con su funcibn de manera
adecuada, los anteojos de seguridad deben reunir varias condiciones: deben
proteger los ojos contra los riesgos existentes, las gafas de seguridad deben
inspeccionarse antes de su uso para verificar que se encuentren en buen estado,
gue su transparencia sea adecuada y que permita ver objetos con los que se van
a trabajar. Una vez puestas, las gafas deben ajustar bien a la cabeza sin maltratar
de manera que no vayan a caerse accidentalmente y exponernos
innecesariamente a los riesgos del trabajo ni nos hagan realizar movimientos
repentinos. Las gafas deben mantenerse limpias y los soportes deben plegarse

sin dificultad, pero a la vez sin estar sueltos.
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6. Las Botas de seguridad

Los pies permiten desplazarnos con facilidad de un lugar a otro. Los pies son
basicos en la vida diaria y en el desempefio del trabajador, en los ambientes
industriales, en pequenfios talleres de produccion hasta grandes obras como minas
existen innumerable cantidad de objetos que se encuentran en el piso que puedan
ser protagonistas de producir algun riesgo. El calzado de seguridad debe reunir
varias condiciones para que su objetivo se cumplan como es el de proteger los
pies contra los riesgos existentes, no se requiere la misma suela para ambientes
hamedos como cubierta de un barco que para el suelo de una mina, debe también
ajustar el pie debidamente sin maltratarlo. Unas botas muy estrechas pueden
dificultar la circulacion de la sangre o maltratar el pie, mientras que unas botas
muy sueltas pueden soltarse y dificultar el caminado. El supervisor puede ilustrar
la proteccion del pie usando un martillo para golpear la punta de la bota (Giraldo,
A. 2008).

7. EIl Cinturén de soporte lumbar

Giraldo, A. (2008), indica que el proposito del cinturén de soporte lumbar es dar
soporte a la espalda en su parte baja, ayudar en la estabilidad y facilitar una
correcta postura para que ésta sufra menos, la capacidad de carga es el resultado
de muchos factores que no tiene que ver con ningun elemento de proteccion o
vestidura. Depende entre otras cosas, de la masa corporal y muscular, del estado
de salud y por supuesto, de conocer y aplicar técnicas de levantamiento

adecuadas.
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ll. MATERIALES Y METODOS

A. LOCALIZACION Y DURACION DEL EXPERIMENTO
La presente investigacion se desarrolld6 en la empresa Pasteurizadora “El
Ranchito” CIA. LTDA. Localizado en el canton Salcedo, via Latacunga — Ambato,

km 2'/,, Panamericana Sur s/n. Provincia de Cotopaxi. La empresa se encuentra
a 2.683 m.s.n.m con una latitud de 01° 03' 00" S y una longitud de 78° 35' 00" W.

El trabajo experimental tuvo una duracién de 120 dias.

1. Condiciones meteoroldgicas

Las condiciones meteoroldgicas de la empresa se muestran en el cuadro 7.

Cuadro 7. CONDICIONES METEOROLOGICAS DE LA PASTEURIZADORA
‘EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Parametro Medicidn
Temperatura, °C 154
Humedad relativa, % 66.5
Precipitacion, mm/afio 414.6

Fuente: Estacién Meteoroldgica Rumipamba. Salcedo. Cotopaxi. (2012).

B. UNIDADES EXPERIMENTALES

Para el presente proyecto se consideré como unidad experimental a cada muestra
tomada en las areas de proceso antes y después del desarrollo e implementacion
del manual en la empresa, empleando equipos de medicién sensorial y equipo de
monitoreo para higiene en superficies, equipos para analisis bacteriol6gico

(identificacion y recuento) mediante Placas PETRIFILM.
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Las é&reas que se consideraron para la investigacion en la empresa
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA fueron:

Area de Recepcion.

Area de Quesos y Derivados Grasos.

Area de Pasterizacion y Envasado de Leche.
Area de Yogur (Bolo y Frasco).

Area de Subproductos.

Area de Laboratorio.

Area de mantenimiento y mecanica.

Bodega

MATERIALES, EQUIPOS E INSTALACIONES

Los materiales, equipos e instalaciones que se ocuparon en el proyecto fueron los

siguientes:

Instalaciones

Empresa Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.
Laboratorio de Control de Calidad de la Empresa Pasteurizadora “El Ranchito”
CIA. LTDA., Area de Microbiologia. Salcedo, Cotopaxi.

Materiales y equipos

Area de recepcion

Tanque de medicion.

Area de quesos

Olla de pasteurizacion.
Tina de cuajado.

Mesa para moldear 1y 2.
Tinas de salmuera.

Empacado de quesos.



(1)

Area de Pasterizacién y envasado de Leche

Equipo de Pasteurizacion.

Envasadora acética.

Area de produccion de Yogur
Yogurt de frasco

Ollas de pasteurizacion y mezcla.
Mesa de trabajo.

Envasadora automatica para cereales.
Bebida yogurt

Ollas de pasteurizacion.

Mesa de trabajo.

Envasadora automatica llena y cierra en proceso continua.

Area de subproductos

Equipo de Pasteurizacion.
Envasadora Acética.

Tina de balance

Laboratorio

Mesa de trabajo de acero inoxidable.
Mesa de trabajo de baldosas.

Estufa

Fotolumindmetro

Autoclave

Pipetas

Placas PETRIFILM

Contador de colonias.

46
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g. Bodega

h. Area de Mantenimiento y Mecéanica

D. TRATAMIENTOS Y DISENO EXPERIMENTAL

La presente investigacion se desarrolld6 en la empresa Pasteurizadora “El
Ranchito” CIA. LTDA, lugar donde se evaluo el Desarrollo e Implementacion de un
Manual de Seguridad e Higiene Industrial, por consiguiente en el proyecto
establecido no se dispone de tratamientos experimentales, sino que respondieron
a un muestreo completamente al azar para verificar el cumplimiento de los

factores a investigacion.

E. MEDICIONES EXPERIMENTALES

Las mediciones experimentales (variables) que se tomaron en consideracion para

el presente proyecto son las siguientes:

1. Fisicos: Antes y Después

* Ruido, decibel.
e [luminacioén, lux.

¢ Humedad, %.

2. Quimicos: Antes y Después

* Eficiencia del desinfectante.
Recuento en placa, ufc/ml.

3. Bioldgicos: Antes y Después

* Higiene personal, Unidades Refractoras de Luz (RLU).

* Microbiologia.
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E. coli, ufc/ml.
Coliformes totales, ufc/ml.
Enterobacterias, ufc/ml.

Aerobios, ufc/ml.

F. TECNICAS ESTADISTICAS

Las técnicas estadisticas que se emplearon para comparar los estados antes y

después del desarrollo e implementacion del manual fueron los siguientes:

e Se utilizé la estadistica descriptiva con énfasis a las medidas de tendencia
central (media) y de dispersion (desviacién estandar) empleando el software
Microsoft Excel 2007.

* Se empleo “t student” para determinar si hay o no mejoras significativas en el
proceso durante el antes y después del Desarrollo e Implementacion del
Manual de Seguridad e Higiene Industrial en la Pasteurizadora “El Ranchito”

CIA. LTDA obtenido mediante el uso del software Microsoft Excel 2007.

G. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

Para el Desarrollo e Implementacion de un Manual de Seguridad e Higiene Industrial

en la Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA. Se procedi6 de la siguiente manera.

1. Diagnoéstico inicial de la empresa

El diagndstico inicial se realizd dentro de las areas de produccion en la empresa
permitié conocer el estado original y los riesgos que se encuentran las diferentes
zonas de las areas en estudio, incrementando el nivel de vulnerabilidad de los
trabajadores a contar algun tipo de enfermedad profesional. De esta manera, se
evaluaron los factores de riesgo en las actividades de los trabajadores, asi como
el riesgo que el factor involucra, el tipo de riesgo, la actividad que se realizaba en
la zona sefalada, se identifico el agente (equipo, maquinaria, infraestructura e

instalaciones) que produce el riesgo y la parte afectada en el operador, se
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clasificd el riesgo de acuerdo a su gravedad y finalmente se tomaron las medidas

correctivas pertinentes. El andlisis efectuado se muestra en el anexo 1.

2. Elaboraciéon y Presentacion del Plan de Trabajo p ara el Desarrollo e

Implementacion del Manual de Seguridad e Higiene In  dustrial en la

Empresa.

Se elabor6 un plan de trabajo en el cual se menciona de manera cronolégica y
detallada las actividades realizadas en un tiempo establecido para el desarrollo e
implementacion del manual en la empresa, este documento se elabor6é con el
anico propodsito de cumplir paulatinamente los trabajos tomando en cuenta el

tiempo estimado para la ejecucion de los mismos, anexo 2.

3. Diagnostico de los Factores Existentes en la Emp resa Pasteurizadora
“El Ranchito” CIA. LTDA.

a. Factores Fisicos

(1) Ruido, decibeles.

Zurita, E. (2010), menciona que el ruido es todo sonido no deseado, molesto y
peligroso para la salud. Los valores de este factor fueron obtenidos mediante el
empleo de un sondmetro, equipo que mide los niveles de presion acustica y cuya
unidad con la que trabaja es el decibelio, con el cual se tomaron los valores en
distintas zonas dentro de la misma area de produccidon antes y después de la
implementacion del Manual de Seguridad e Higiene Industrial (IMSHI) en cuatro
ocasiones diferentes en horas del medio dia, hora en la cual existe la mayor

produccion en la empresa y el mayor numero de trabajadores en actividad.

(2) lluminacion, lux.

Zurita, E. (2010), sefiala que la iluminacion es un factor que condiciona la calidad de

vida y determina las condiciones de la actividad laboral. Una buena iluminacién

permite realizar con mayor eficiencia las tareas, el analisis de este factor se realizo
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con las datos tomados en diferentes lugares dentro de cada area de proceso, esto
se efectud empleando un luxdémetro cuya unidad de medida es en luxes, la actividad
se cumpli6 en cuatro ocasiones diferentes antes y después de la IMSHI,
especialmente en horas del medio dia donde existe la mayor cantidad de personal
trabajando.

(3) Humedad, %.

El porcentaje de humedad relativa que existente en el ambiente de las areas de
proceso en la empresa se tomaron en diferentes zonas empleando un higrémetro,
instrumento que nos da la cantidad de humedad relativa expresado en porcentaje
(%) y se lo realizé en cuatro ocasiones diferentes antes y después de la IMSHI en
horas del medio dia, hora dénde la el volumen de produccién es considerable y
existe el mayor numero de trabajadores activos, considerando segun
http://mwww.murprotec.es. (2013), que el exceso de humedad ambiental aumenta la
posibilidad de contraer enfermedades respiratorias como el asma, sinusitis, e

infecciones pulmonares como la bronquitis.

b. Factores Quimicos

(1) Eficiencia del desinfectante.

a. Recuento en placa, ufc/ml.

El empleo de desinfectantes debe ser de caracter obligatorio para limpieza y
desinfeccién antes y después del trabajo de equipos, materiales, instalaciones,
etc., la funcion principal de un desinfectante es la de reducir los organismos
nocivos a un nivel que no dafien la salud ni la calidad de los productos. Las
caracteristicas de un desinfectante deben ser un alto poder bactericida; amplio
espectro; estable (periodo activo durante un minimo de 3 a 6 meses);
homogéneo; penetrante (de tension superficial baja); soluble en grasas y

disponibilidad y buena relacion costo-riesgo-beneficio (Piédrola, G. 2002).
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Para determinar la eficiencia del desinfectante empleado para la higienizacion en
la empresa; se tomaron muestras con hisopos mediante un frotis en la superficie
de la pared interna de la olla de medicién en el area de recepcion de materia
prima antes y después del empleo del desinfectante en cuatro ocasiones
diferentes, se realizé un cultivo en Placas PETRIFILM especifico para cada
microorganismo, luego del periodo de incubacion correspondiente se identificé y
cuantifico el numero de colonias para finalmente comparar los resultados y
determinar el incremento o reduccion de unidades formadoras de colonias,

comprobando la eficiencia del desinfectante.

c. Factor Biologico

(1) Higiene Personal, Unidades Refractoras de Luz (RLU).

http://mww.3msalud.cl. (2013), indica que la manera mas facil de medir el nivel de
ATP es a través del uso del mecanismo de emision de luz de luciérnaga. Este
mecanismo utiliza la reaccién luciferina-luciferasa para emitir luz en presencia de
ATP considerando que un ATP es equivalente a 1 foton (particula mas pequefa
generadora de luz). La luz producida es evidente en casi segundos por el equipo,

y es proporcional a la cantidad de ATP presente extraido.

Para el control del mismo, se tomaron medidas en las superficies de implementos
de proteccion de los trabajadores como overoles, mandiles, botas, pecheras, etc.,
se lo realiz6 en horas de trabajo a los operadores de todas las areas de proceso,
para lo cual se empled un foto luminémetro, un valor alto indica un alto numero de
microorganismos presentes, mientras que un namero bajo indica pocas bacterias

presentes.
(2) Microbiologia, ufc/ml.
El método empleado para el analisis microbioldégico se denomina Recuento en

Placa, este método segun http://es.scribd.com. (2013), es el mas usual para

realizar el conteo de células viables y se basa en contar el nUmero de células de
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una muestra que es capaz de formar colonias al sembrarlo en un medio

adecuado, en nuestro caso Placas PETRIFILM.

Para realizar los analisis microbiolégicos se tomaron muestras en superficies de
los equipos e instalaciones en todas las areas, antes y después de la IMSHI en
cuatro ocasiones diferentes mediante un frotis con hisopos, las muestras
obtenidas se sembraron en placas PETRIFILM especificas para cada tipo de
microorganismo (Aerobios Totales, E. Coli, Coliformes Totales, Enterobacterias),
se incubaron en el tiempo y temperatura indicada y luego se analiz6 el
crecimiento utilizando un equipo cuenta colonias y las hojas de interpretacion de

las placas para identificar si existen cambios una vez ejecutado el manual.

4. Recopilacion de informacion

Para la ejecucion de esta investigacion, se conto con todos los datos obtenidos de
las inspecciones, controles, mediciones y analisis de los parametros fisicos,
guimicos y biol6gicos; tomadas en diferentes visitas y muestras en la empresa, de
igual manera, se empleo informacion de péginas web, citas literarias de diferentes
autores e informacién Unica y exclusiva de la empresa Pasteurizadora “El
Ranchito” CIA. LTDA, asi como de las evaluaciones realizadas a los trabajadores

de la empresa una vez efectuada la capacitacion.

5. Desarrollo e Implementacion de un Manual de Sequ ridad e Higiene
Industrial (DIMSHI) para la Pasteurizadora “El Ranc  hito” CIA. LTDA.

El manual desarrollado e implementado en la Pasteurizadora “El Ranchito” CIA.
LTDA., es un documento formado por procedimientos, normas establecidas para
salvaguardar la vida, preservar la salud y la integridad tanto fisica como mental de
los trabajadores por medio de reglamentos tomados en la recopilaciéon de
informacion adquirida en las necesidades observadas en las inspecciones y en

base al Reglamento Interno de Seguridad e Higiene de la empresa.

El documento esta disefiado y orientado para cada area de proceso en la

empresa y cuyos objetivos son:
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e Cumplir con las disposiciones de la Legislacion Nacional vigente en materia
de Seguridad y Salud; asi también con el Reglamento Interno de Seguridad y
Salud establecido en la empresa.

 Prevenir el riesgo laboral respecto a pérdidas humanas y materiales,
mediante la observancia y cumplimiento de las normas contenidas en el
reglamento.

e Crear una cultura de prevencion de riesgos, mediante la filosofia de mejora

continua.

El alcance es aplicable en todas las areas internas de la empresa involucrada con
la transformacion de la materia prima y su comercializacion, brindando un
ambiente laboral seguro y apto para sus trabajadores asi como la inocuidad en los

productos terminados.

6. Programa de Capacitacion orientada a todo el per sonal de la
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.

El programa de capacitacion con los datos informativos y temas a tratar fue
entregado previamente al Departamento de Seguridad e Higiene Industrial de la
empresa Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA., para la autorizacion

correspondiente, anexo 3.

La capacitacion se realizé en la fecha sefialada sin contratiempo, con todas las
facilidades se dirigio a todo el personal presente con los temas sefialados en el
programa. Finalmente, se realiz0 una evaluacion al personal asistente para
consolidar conocimientos y se hizo la entrega respectiva de tripticos con toda la

informacion impartida durante la capacitacion como un material informativo.

El modelo de la evaluacién se muestra en el anexo 4.

7. Evaluacion Final

La evaluacion final se realizé una vez completado la etapa de Implementacion y

Capacitacion del Manual de Seguridad e Higiene Industrial en la Pasteurizadora
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“El Ranchito” CIA. LTDA., en donde se realiz6 un analisis final con la toma y
analisis de muestras semejantes a las que se hicieron en un inicio para
determinar cambios relevantes con el antes y después de la implementacion del

manual.

H. METODOLOGIA DE EVALUACION

En el presente trabajo se evaluara de la siguiente manera las mediciones

experimentales:

1. Analisis Fisicos: Antes y Después

a. Ruido, decibeles.

El factor ruido se analizé con los resultados obtenidos mediante el empleo de un
Sondmetro tipo DT-8851 en unidades de decibeles (dB), se lo empleo a una
distancia aproximada de 1 a 1,5m de los equipos y maquinaria en funcionamiento a
los operarios, antes y después de la implementacion del manual, se lo realiz6 en
cuatro ocasiones diferentes en horas del medio dia, hora en la cual existe el mayor

volumen de produccion, esto va desde las 12H00 pm hasta las 15H00 pm.

b. lHuminacioén, lux.

La iluminacién de la empresa fue tomada por un luxdmetro, elemento que se
encuentra dentro del equipo de medicién Digital Multimeter EM5510, en cada éarea
de proceso por cuatro dias diferentes, antes y después de la implementacion del
manual, en horas del medio dia, hora dénde existen la mayor cantidad de
trabajadores, considerando el tiempo de uso de las iluminarias presentes para la
toma de valores reales, si las iluminarias son nuevas se debe esperar 100 horas que
permanezcan encendidas para tomar la medicion, si las iluminarias son usadas, se
debe esperar un lapso de 20 horas que permanezcan encendidas y tomar la medida

en el centro del area.
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c. Humedad, %0HR.

La humedad que existe dentro de las areas de trabajo en la empresa, fue tomada
por medio de un higrometro en una o dos partes diferentes dentro de la misma area
de proceso a una altura de 1,60 m aproximadamente, altura promedio de los
trabajadores de la empresa y se tomaron en horas del medio dia, hora dénde la el
volumen de produccion es considerable, esto se realizd por cuatro ocasiones

diferentes antes y después de la implementacion del manual.

2. Andlisis Quimicos: Antes y Después

a. Eficiencia del desinfectante.

* Recuento en placa, ufc/ml.

La eficiencia del desinfectante se evalud mediante muestras tomadas en la
superficie de la pared interna de la olla de medicion de leche en el area de
recepcion, antes y después del empleo de desinfectante para la limpieza del
equipo, se procedio a realizar los cultivos microbiologico respectivos empleando
Placas PETRIFILM; se efectué la identificacion y recuento respectivo para
comparar segun el niumero de colonias el incremento o disminucion de unidades
formadoras de colonias y con ello comprobar la eficiencia del desinfectante, esto

se realizo por cuatro dias diferentes.

3. Anadlisis Biol6gicos: Antes y Después

a. Higiene personal, RLU.

La higiene personal de los trabajadores, se las obtuvo empleando un
Fotolumindmetro SystemSURE II, equipo que registré la contaminacion presente
en las prendas de los trabajadores por medio del frotis en las superficies con
HISOPOS ULTRASNAP de Hygiena, determinando en 15 segundos la cantidad
microbioldgica al registrar el ATP (forma de energia producido por las células en

el proceso de metabolismo y respiracion celular) representado en unidades
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refractoras de luz (RLU), considerando que un ATP es equivalente a un foton

(particula mas pequefia capaz de generar luz).

Esto se realiz6 durante cuatro dias diferentes, antes y después de la

implementacion del manual.

b. Microbioldgicos, ufc/ml

Para realizar los andlisis microbiolégicos, se tomaron muestras en distintas
superficies de equipos y maquinarias en las diferentes areas de proceso mediante
un frotis con hisopos, se realiz6 el sembrio y cultivo en placas PETRIFILM
especificas para cada tipo de microorganismo, se incubé a la temperatura y
tiempo establecido, esto se realiz6 por cuatro dias diferentes en el mismo lugar
del equipo y maquinaria. Finalmente se realizd la identificaciébn y el conteo

mediante un contador de colonias.

Este proceso se realizd antes y después de la implementacién del manual.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

A. AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

1. Factores fisicos.

a. lluminaciéon

La iluminacion que se tomo antes de la implementacion del manual de seguridad
e higiene industrial (IMSHI) en la Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.,, a1l m
de distancia frente a la bomba de succién de leche registré un valor de 428 luxes,
hallandose después de la ejecucion un valor de 444,95 luxes, por lo que se
determind que no existen diferencias significativas (P>0,05) como se muestra en
el cuadro 8, sin embargo, numéricamente se observa un aumento importante de
este factor, el cual cumple con los valores establecidos por Zurita, E. (2010), que
sefala el rango de iluminacion para las industrias lacteas en las areas de proceso
de 100 a 300 luxes.

Cuadro 8. ANALISIS DEL FACTOR FiISICO EN EL AREA DE RECEPCION DE
MATERIA PRIMA ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona T cal Prob.
Antes S Después S
Bomba de
luminacion succionde 28 4762 495 1675 0179 0,435
luxes luxes
leche.
Bomba de
Ruido mando de 82,70dB 1,1 81,60dB +3,7 0,578 0,302
leche.
Centro del
Humedad area de 53,55%HR +2,9 54,65%HR +4,5 -0,316 0,386
RMP

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.
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b. Ruido

El ruido tomado a 1m de distancia frente a la bomba de mando de leche a
tanques 7400L, 4900L y al area de yogurt de bolo presenté antes de la IMSHI un
valor de 82,70 dB, implementado el manual se registré el valor de 81,60 dB,
determinandose estadisticamente una igualdad en los resultados obtenidos al no
presentarse diferencias significativas (P>0,05), la disminucién del ruido que se
muestra en el cuadro 8, se debe al control de equipos encendidos en momentos
innecesarios y a las buenas practicas de trabajo, considerando a demas que el
ruido en esta area se encuentra dentro de los parametros permitidos el cual se
establece que la exposicion al ruido que puede estar sometido un trabajador con

proteccion auditiva normal es de 80 a 85 dB (Zurita, E. 2010).

¢c. Humedad

La HR obtenida en la zona centro del area presenté antes de la IMSHI un valor
del 53,55% HR, después se obtuvo un valor del 54,65% HR, sefialando
estadisticamente que los valores son semejantes al no presenciar cambios
significativos (P>0,05), una vez ejecutado el manual como se muestra en el
cuadro 8 y que permanece en iguales condiciones; sin embargo, numéricamente
se observa un incremento del porcentaje de humedad, esto se debe segun
http://es.wikipedia.org. (2013), a mayor temperatura por parte de los equipos en
funcionamiento, mayor cantidad de vapor de agua permite acumular el aire, cabe
mencionar que la humedad relativa normal para trabajos medios en posicién de
pie como los predispuestos en el area de recepcién es de 40% a 70% (ISTAS.
2007).

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

Los valores tomados en la superficie externa de las botas del operario (cafia),
presentd antes de la IMSHI un valor de 53,25 RLU, posterior a la implementacion

se obtuvo 49 RLU, por lo que se demuestra estadisticamente que los resultados
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son similares al no presentar desigualdades (P>0,05), sin embargo,
numericamente se aprecia una reduccion importante de la contaminacion en esta
superficie sefialada al igual que sucede en el mandil del operario en donde se
observa una reduccién de 63,75 RLU a 2850 RLU, el cual no presenta
estadisticamente cambios (P>0,05), como sefala el cuadro 9, por lo que se
establece una importancia en la ejecucion del manual para contrarrestar la
contaminacion en las prendas tomando en cuenta que el aumento de organismos
y residuos alimenticios impregnados en la superficie, aumentara el nivel de ATP y

en consecucion el incremento de RLU (http://industria.equitecsal.com.2013).

Cuadro 9. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA ANTES Y DESPUES DE LA
IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.
Riesgos Fisicos

Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Parte externa de

~ 53,25 RLU 33,7 49 RLU 12 0,199 0,427
las botas (cafia)

Manga del mandil 63,75 RLU #20,3 28,50 RLU =#20,7 1,880 0,078

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomadas en la
superficie de la pared interna de la olla de medicién de leche, registré antes de la
IMSHI un valor de 278 ufc/ml, reduciéndose con la aplicacién del manual a 7
ufc/ml, por lo que se establece diferencias altamente significativas (P<0,01) como
se muestra en el cuadro 10, lo que denota mejoras sanitarias al observar una
reduccion considerable de colonias de este grupo microbiolégico capaz de
desarrollarse a 30 °C en las condiciones establecidas
(http://avdiaz.files.wordpress.com.2010).
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El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,
presentaron valores de 18 ufc/mly de 1 ufc/ml respectivamente como se muestra
en el cuadro 10, estableciéndose diferencias altamente significativas (P<0,01), al
observar una reduccién importante de colonias de estos microorganismos
indicadores de contaminacion fecal asegura http://avdiaz.files.wordpress.com.
(2010).

Cuadro 10. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE RECEPCION DE
MATERIA PRIMA ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona Microorganismo Tcal Prob.
Antes S Después S

Pared interna  Aerobios T. 278 UFC +40 7UFC +7 11,595 0,001

deltanque de  E. coli 18 UFC +5 1UFC +1 6,575 0,004

medicion de Coliformes T. 32UFC 11 1UFC +1 5,841 0,005

leche. Enterobacterias 20UFC +10 1UFC +1 3,580 0,019

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

Los resultados de Coliformes Totales, antes de la IMSHI fue de 32 ufc/ml,
después de la ejecucion del manual se redujo el valor a 1 ufc/ml como lo detalla el
cuadro 10, lo que denota una importancia sanitaria al demostrar estadisticamente
mejoras presentando diferencias altamente significativas (P<0,01), al disminuir en
namero de colonias de estos microorganismos que  segun
http://avdiaz.files.wordpress.com. (2010), son transmitidos por malos hébitos de
manipulacion e indican contaminacion post proceso térmico en las industrias

lacteas.

El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 20 ufc/ml, con la implementacion disminuyo el
namero de colonias a 1 ufc/ml, encontrandose diferencias significativas (P<0,05),
al observar estadisticamente cambios en los resultados obtenidos como se indica
en el cuadro 10, estableciéndose la importancia del desarrollo del manual para el

control microbiolégico en las areas de vulnerabilidad.
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B. AREA DE LABORATORIO

1. Factores fisicos

a. lluminaciéon

La iluminacion que se obtuvo en el centro del laboratorio de analisis y control de
calidad antes de la IMSHI present6 un valor de 142,83 luxes, una vez ejecutado el
manual se alcanzé un resultado de 132,55 luxes, lo que denota estadisticamente
una igualdad en los valores al no hallarse diferencias significativas (P>0,05), como
se muestra en el cuadro 11, la reduccién de la iluminacion se debe a condiciones
climaticas que interfirieron con la toma de datos reales; no obstante, cumple con
los valores establecidos por Zurita, E. (2010), que sefiala el rango de iluminacion
para las industrias lacteas en las areas de proceso de 100 a 300 luxes.

Cuadro 11. ANALISIS DEL FACTOR FiSICO EN EL AREA DE LABORATORIO
ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona Tcal Prob
Antes S Después S

luminacion CEMOdel 1o 83 luxes +18.1 13290 4946 1237 0152
laboratorio luxes

Ruido Equipos 7355dB 42,9 14338dB #2077 -6,302 0,004
de trabajo

Humedad CEMUOdel o/ 1cotHR 31 5588%HR 4.0 -0,570 0,304
laboratorio

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Ruido

El ruido tomado a 1m de distancia de los equipos de trabajo demostré antes de la
IMSHI un valor de 73,55 dB, luego de la ejecucion presentd 143,38 dB, lo que
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denota diferencias altamente significativas (P<0,01), al encontrarse un incremento
considerable del ruido como se muestra en el cuadro 11, esto se debe a la
ubicacion adyacente del laboratorio con el area de recepcion, el cual interfiere con
el ruido ocasionado por los equipos encendidos constantemente, como medidas
correctivas se implemento un horario de llegada de proveedores para minimizar el
ruido, por los valores registrados se debe tomar en cuenta las medidas de
proteccion necesarias considerando que exposiciones superiores a 85 dB durante
las 8 horas diarias se debe emplear protectores auditivos especiales y

sefalizacion de la zona (Zurita, E. 2010).

c. Humedad

La HR que se registré en la zona centro del area, antes de la IMSHI present6 un
valor del 54,15% HR, puesto en marcha el manual se logré 55,88% HR, lo que
revela que estadisticamente no se produjeron cambios al no encontrase
diferencias significativas (P<0,05), como se muestra en el cuadro 11, y
permanece en iguales condiciones; sin embargo numéricamente observamos un
aumento que segun http://es.wikipedia.org. (2013), se debe a que a mayor
temperatura por parte de los equipos en funcionamiento, mayor cantidad de vapor
de agua permite acumular el aire, cabe mencionar que la humedad en esta zona
es la adecuada al estar dentro del rango que se establece para areas de
laboratorio de 40% a 70% (ISTAS. 2007).

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

Los valores obtenidos en la pechera del overol del operario, presentd antes de la
IMSHI un valor de 40,75 RLU, posterior a la implementacion se obtuvo 15,25
RLU, demostrando cambios altamente significativos (P<0,01), al disminuir
notablemente la contaminacion en esta superficie; en el caso de la parte externa
de las botas, presentaron diferencias significativas (P<0,05), al reducir la

contaminacion de 176,75 RLU a 66,75 RLU una vez ejecutado el manual, por lo
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se establecen la importancia del desarrollo e implementacion del manual como

muestra el cuadro 12.

Cuadro 12. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE
LABORATORIO ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos
Zona _ Tcal Prob.
Antes S Después S

Pechera del overol

. 40,75 RLU 6,4 1525RLU £7,3 4,841 0,008
del operario.

Parte externa de

las botas.
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

176,75 RLU *105,5 66,75RLU +56,3 4,411 0,011

b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomados en la
parte superior de la mesa de trabajo de acero inoxidable del laboratorio, se
registrd antes de la IMSHI un valor de 62 ufc/ml, disminuyendo con la aplicacion
del manual a 5 ufc/ml, por lo que se establece diferencias altamente significativas
(P<0,01), como se muestra en el cuadro 13, lo que denota mejoras sanitarias por
la reduccidon considerable de colonias de este grupo microbiolégico capaz de
desarrollarse a 30 °C en las condiciones establecidas

(http://avdiaz.files.wordpress.com.2010).

El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,
presentaron valores de 1 ufc/mly de 2 ufc/ml respectivamente como se muestra
en el cuadro 13, por lo que estadisticamente los resultados son similares al no
presentar diferencias significativas (P>0,05), mientras que los resultados de
Coliformes Totales presentd una igualdad en los valores del antes y después de 3
ufc/ml, por lo que estadisticamente no se observan cambios (P>0,05), al
implementar el manual, por lo que se establece que esta zona del éarea

permanece en iguales , el incremento de colonias en ambos casos se debe a la
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velocidad de crecimiento que poseen las bacterias cuyo tiempo estimado de
proliferaron por fision binaria va desde los 20 minutos (Universidad Nacional
Autonoma de México, UNAM. 2011).

El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 7 ufc/ml, con la implementacion disminuyo el
namero de colonias a 1 ufc/ml, encontrandose estadisticamente que los
resultados son parecido al no sefialar diferencias significativas (P<0,05), como se
indica en el cuadro 13, sin embargo, se aprecia una reduccién importante de

colonias de microorganismos patdégenos.

Cuadro 13. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE LABORATORIO
ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

_ . Riesgos Fisicos
Zona Microorganismo Tcal Prob
Antes S Después S

Parte superior Aerobios T. 62 UFC +10 5UFC +1 10,210 0,001
de la mesa de E. coli 1UFC +1 2UFC +1 -1 0,196
trabajo de Coliformes T. 3UFC +2 3UFC 3 0 0,500
iﬁgiiré)able Enterobacterias 7UFC +6 1UFC +2 1,729 0,091

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

C. AREA DE QUESOS Y DERIVADOS GRASOS

1. Factores fisicos

a. [luminacion

La iluminacion conseguida a 0,5m de distancia de las mesas de trabajo antes de
la IMSHI present6é un valor de 30,75 luxes, cuando se implementé el manual se
alcanzé 68,53 luxes, encontrandose diferencias altamente significativas (P<0,01),
lo que sefiala cambios relevantes una vez ejecutado el manual; sin embargo, la

iluminacién presente no es la adecuada dénde Zurita, E. (2010), establece que el
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rango de iluminacion para las industrias lacteas en las areas de proceso es de
100 a 300 luxes, por lo que es necesario tomar otras medidas correctivas como la
instalacion de mas iluminarias para esta zona del area como se muestra en el

cuadro 14.

Cuadro 14. ANALISIS DEL FACTOR FISICO EN EL AREA DE QUESOS Y
DERIVADOS GRASOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona T cal Prob.
Antes S Después S
luminacin oldeo de 30,75 56 0835 154 6153 0,004
quesos luxes luxes
Ruido Moldeode o) 5o yg 462 8805dB +35 1,003 0.195
quesos
0 0
Humedad Moldeode  54,98% w20 200% 17 0957 0204
quesos HR HR

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Ruido

Los valores registrados del ruido en el momento del giro de los quesos para su
moldeo antes de la IMSHI present6 un valor de 91,50 dB y después 88,05 dB, lo
que indica estadisticamente una similitud en los valores alcanzados al no
presenciar diferencias significativas (P>0,05), como muestra en el cuadro 14, sin
embargo numéricamente se evidencia una reduccion del ruido debido al control
de equipos encendidos en momentos innecesarios y a las buenas practicas de
trabajo, aunque segun Zurita, E. (2010), para estos niveles de ruido se debera
emplear protectores auditivos especiales, se reducira el tiempo de exposicion y se

sefalizara la zona por superar los 85 dB durante la jornada normal de trabajo.

c. Humedad

La HR que se registré en la zona media del area de moldeo de quesos sefialo
antes de la IMSHI un valor del 54,98% HR y posterior 56,75% HR, manifestando
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estadisticamente una similitud en los resultados al no hallarse cambios
significativos (P<0,05), como se muestra en el cuadro 14, el incrementado de la
humedad segun http://es.wikipedia.org. (2013), Se debe a que a mayor
temperatura por parte de los equipos en funcionamiento, mayor cantidad de vapor
de agua permite acumular el aire, cabe mencionar que la humedad relativa normal
para trabajos predispuestos en el area de quesos y derivados grasos va del 40%

a 70% (ISTAS. 2007), por lo que se encuentra bajo los parametros normales.

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

La higiene personal obtenida en la superficie externa de las botas del operario,
presentd antes de la IMSHI un valor de 105 RLU, después de la ejecucion del
manual presentd 37,75 RLU, observandose estadisticamente mejoras
significativas (P<0,05), como muestra en el cuadro 15; el analisis efectuado con
los valores tomados en la pechera del overol del operario, presenté una reduccién
de la contaminacién de 53,50 RLU a 24,25 RLU, sin embargo estadisticamente
no representa cambios (P<0,05), pero numéricamente se establecen mejoras en
la higiene personal con la implementacion del manual, considerando que el
aumento de organismos y residuos alimenticios impregnados en la superficie,
aumentara el nivel de ATP y en consecuciéon el incremento de RLU
(http://industria.equitecsal.com.2013).

Cuadro 15. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE QUESOS
Y DERIVADOS GRASOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona _ Tcal Prob
Antes S Después S

Parte externa de las botas 105 RLU +29 37,8 RLU +19,7 3,099 0,027

Pechera overol operario. 53, 5RLU +494 243RLU +£255 2,068 0,065
Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.

Prob: Probabilidad.
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b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomados en la
parte superior en la superficie de la pared interna de la mesa de moldeo de
quesos, se registré antes de la IMSHI un valor de 164 ufc/ml, reduciéndose con la
aplicacion del manual a 33 ufc/ml, estableciendo diferencias altamente
significativas (P<0,01), como se muestra en el cuadro 16, lo que denota mejoras
sanitarias al observar una reduccion considerable de colonias de este grupo
microbiolégico capaz de desarrollarse a 30 °C en las condiciones establecidas
http://avdiaz.files.wordpress.com. (2010).

Cuadro 16. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE QUESOS Y
DERIVADOS GRASOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

_ _ Riesgos Fisicos
Zona Microorganismo _ Tcal Prob.
Antes S Después S

Superficie de la Aerobios T. 164 UFC +34 33UFC +3 7,876 0,002
pared intema de g ol 14UFC +3 3UFC +1 5618 0,006
la mesa de

moldeo de Coliformes T. 26UFC +6 G6UFC +3 4,758 0,009
quesos.

Enterobacterias 17 UFC %6 1UFC +2 4555 0,010
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,
presentaron valores de 14 ufc/ml y de 3 ufc/ml respectivamente, sefialando
cambios al observar una reduccién de colonias de estos microorganismos
indicadores de contaminacion fecal asegura http://avdiaz.files.wordpress.com.
(2010), y los resultados de Coliformes Totales presentaron una reduccion
importante de 26 ufc/ml a 6 ufc/ml como lo detalla el cuadro 16 luego de la
implementacion del manual, lo que denota una importancia sanitaria para ambos

casos al demostrar diferencias altamente significativas (P<0,01).
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El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 17 ufc/ml, con la implementacion disminuyo el
namero de colonias a 1 ufc/ml, encontrdndose cambios altamente significativos
(P<0,01), en la reduccion obtenida de colonias patbgenas como se indica en el
cuadro 16.

D. AREA DE SUBPRODUCTOS

1. Factores fisicos

a. lluminacion

La iluminacibn tomada a 1m de distancia frente al envasador de leche
achocolatada; present6 antes de la IMSHI un valor de 19,38 luxes y después se
obtuvo un valor de 21,08 luxes, por lo que se establece que no existen diferencias
significativas (P>0,05), sefalando estadisticamente una igualdad en los
resultados alcanzados; sin embargo, numéricamente se observa un incremento
de la iluminacién como muestra el cuadro 17, cabe indicar que la iluminacién para
trabajos especificos como para procesos de manufacturacion, se requiere un
valor minimo de 100 luxes (IESS. 2013), por lo que la iluminacion es esta zona
no cumple y se deben tomar medidas correctivas como el aumento de entradas

de luz.

b. Ruido

El ruido tomado a 1,5m de distancia del equipo de pasteurizacién presentd antes
de la IMSHI un valor de 78,30 dB, implementado el manual se registré un valor
de 56,68 dB, estableciéndose estadisticamente cambios altamente significativos
(P<0,01), como se muestra en el cuadro 17, al evidenciarse una reduccion del
factor debido al control de equipos encendidos en momentos innecesarios y a las
buenas practicas de trabajo, los valores registrados no presentan peligro alguno
para los operarios considerando que exposiciones superiores a 85 dB durante las
8 horas diarias es motivo suficiente para el uso de protectores auditivos
especiales y sefializacion de la zona (Zurita, E. 2010).
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¢c. Humedad

Los valores registrados de la HR frente al sistema de pasteurizacion, present6 un
aumento de 53,93% HR a 56,63% HR luego de la implementacién del manual, sin
embargo estadisticamente denota una igualdad al no presentar diferencias
significativas (P>0,05), como se indica en el cuadro 17, estableciéndose que la
HR en la zona sefialada permanece en las mismas condiciones, misma que no
genera contratiempo alguno al considerar que la humedad relativa normal para
trabajos fuertes como frente a equipos y maquinaria va del 30% a 65% (ISTAS.

2007), manteniéndose en ese rango.

Cuadro 17. ANALISIS DEL FACTOR FiSICO EN EL AREA DE
SUBPRODUCTOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

_ Riesgos Fisicos
Variable Zona Tcal Prob.
Antes S Después S

Envasadora 2108
[luminacion de leche 19,38 luxes #1,6 | ' +1,2 -1,394 0,129
uxes
achocolatada
Ruido Equipode o454 121 5668dB 24 21250 0,0001
pasteurizacion
i 0, 0
Humedad oSstemade —— 53,93% .o, 56.63% ,, gg5 0220
pasteurizacion HR HR

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

Los andlisis obtenidos a partir de la pechera del overol del operario, sefiala que
numeéricamente existe una reduccion de la contaminacion presente de 124 RLU a
30,50 RLU luego de la implementacibn de manual, pero estadisticamente
demuestran similitud al no presentar cambios significativos (P>0,05), como
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muestra el cuadro 18, en el caso de los valores tomados en la superficie externa
de las botas, estadisticamente no presenta diferencias (P>0,05), al obtener
valores de 57,50 RLU y 46 RLU correspondientes al antes y después
respectivamente, no obstante, numéricamente demuestra una disminucion de la
contaminacion en la superficie sefialada lo cual es importante considerando que el
aumento de organismos y residuos alimenticios impregnados en la superficie,
aumentara el nivel de ATP y en consecucion el incremento proporcional de RLU

(http://industria.equitecsal.com.2013).

Cuadro 18. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE
SUBPRODUCTOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos
Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Pechera del overol
del operario.

Parte externa de
las botas.

124 RLU +166,7 30,50 RLU =*=17,8 1,055 0,184

57,50 RLU +30,5 46 RLU +24 0,769 0,249

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomadas en la
superficie interna de la tapa de la olla de balance del pasteurizador, se registré
antes de la IMSHI un valor de 98 ufc/ml, disminuyendo con la aplicacion del
manual a 7 ufc/ml, determinando diferencias altamente significativas (P<0,01),
como se muestra en el cuadro 19, lo que denota mejoras sanitarias al observar
una reduccion considerable de colonias de este grupo microbiolégico capaz de
desarrollarse en temperaturas de 30 °C en las condiciones establecidas

(http://avdiaz.files.wordpress.com.2010).

El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,

presentaron valores de 2 ufc/ml y de O ufc/ml respectivamente como se muestra
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en el cuadro 19, presentando cambios significativos (P<0,05), al implementar el
manual disminuyendo el numero de colonias de estos microorganismos
indicadores de contaminacion fecal asegura http://avdiaz.files.wordpress.com.
(2010); en el caso de Coliformes Totales, se presentd una reduccion considerable
de 4 ufc/ml a 0 ufc/ml luego de la ejecucién del manual, estableciendo diferencias
significativas (P<0,05), para este grupo de microorganismos que segun
http://avdiaz.files.wordpress.com. (2010), transmitidos por malos habitos de
manipulacion e indican contaminacion post proceso térmico en las industrias

|acteas.

Cuadro 19. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE QUESOS Y
DERIVADOS GRASOS ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona Microorganismo Tcal Prob
Antes S Después S

_Superficie Aerobios T. 98B UFC +45 7UFC 5 4511 0,010

interna  de la E. coli 2UFC +2 OUFC +0 2,449 0,046

tapa de la olla Coliformes T. 4UFC +3 OUFC +0 2,717 0,036

de balance del _
pasteurizador. Enterobacterias 5 UFC 6 1UFC +1 1,321 0,139

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.

Prob: Probabilidad.

El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 5ufc/ml, con la implementacion disminuyo el
namero de colonias a 1 ufc/ml, encontrandose estadisticamente que los
resultados son parecido al no proporcionar diferencias significativas (P>0,05),
como se indica en el cuadro 19; sin embargo, se aprecia una reduccion

importante de colonias de este grupo de microorganismos patégenos.

E. AREA DE YOGURT

1. Factores fisicos

a. lluminaciéon
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La iluminacién que se registrd en la zona de envasado de yogurt de bolo antes de
la IMSHI present6 un valor de 21,28 luxes, cuando se ejecut6é el manual se obtuvo
29,93 luxes, lo que revela estadisticamente cambios al encontrarse diferencias
altamente significativas (P<0,01), como se muestra en el cuadro 20, sin embargo,
los valores de la iluminacion para trabajos especificos como para procesos de
manufacturacion, se requiere un valor minimo de 100 luxes (IESS. 2013), por lo
que se deberan tomar otras medidas correctivas como el aumento de entradas de
luz tal como sucede en la zona del yogurt de bolo dénde se obtuvieron los valores
del antes y después de 22,35 luxes y 29,45 luxes respectivamente,
determinandose estadisticamente cambios significativos (P<0,05), logradas con la
implementacion del manual; sin embargo, los valores de la iluminacion para
trabajos especificos como para procesos de manufacturacion requiere un valor
minimo de 100 luxes (IESS. 2013), tomando como medidas de mejora la

renovaron de iluminarias.

b. Ruido

Los valores del ruido conseguidos a 1m de distancia en la zona de la envasadora
namero 5 de yogurt de bolo, presenté antes de la IMSHI un valor de 80,15 dB,
posterior a la implementacion se obtuvo un registro de 75,78 dB, sefialando
diferencias altamente significativas (P<0,01), al demostrar una reduccion del
ruido, caso similar sucede a 0,5m de distancia en la zona de la envasadora y
sellador de conflex para el yogurt de frasco, donde presenté el ruido una
reduccion considerable de 79,68 dB a 75,90 dB, pero estadisticamente no
representa diferencias significativas (P>0,05), como se muestra en el cuadro 20,
cabe mencionar que el ruido presenciado en estas zonas no presentan peligro
alguno para los operarios al encontrarse en el rango permitido de 80 a 85 dB con

proteccion auditiva normal (Zurita, E. 2010).

¢c. Humedad

La HR tomada en la zona del area de envasado de yogurt de bolo, registré antes

de la IMSHI un valor del 56,05% HR, y después 53% HR, lo que revela
estadisticamente cambios significativos (P<0,05), mientras que los valores
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obtenidos en la zona de pasteurizacion de yogurt de frasco, presentaron registros
de 57,90% HR y 52,53% HR equivalentes al antes y después de la IMSHI
respectivamente, determinando diferencias significativas (P<0,05), como se
muestra en el cuadro 20, logradas con la implementaciéon del manual, por lo que
se establece la importancia de la ejecucién del manual, cabe sefalar que los
valores alcanzados en estas zonas de trabajo son aceptables considerando que la

humedad relativa normal para trabajos fuertes va del 30% a 65% (ISTAS. 2007).

Cuadro 20. ANALISIS DEL FACTOR FiSICO EN EL AREA DE YOGURT ANTES
Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona Tcal Prob.
Antes S Después S
Envasado de 21,28 111 29,93 +1.9 -14,964 0,0003
.., yogurt de bolo Luxes luxes
lluminacién
Empacado de 22,35 109 29,45 455 -2539 0,042
yogurt de bolo Luxes luxes

Envasadora de
yogurt de bolo  80,15dB 0,48 75,78 dB
ndimero 5
Ruido Envasadora vy
selladora de
confles para el 79,68dB 0,94 75,90dB +4,7 1,690 0,095

I+

1,7 4,995 0,008

yogurt de

frasco.

Envasado de 56,05% 53,00%

yogurt de bolo HR 2,19 HR 2,9 3,009 0,029
Humedad Pasteurizacion 0 0

para yogurt de 57I’—I9F({)/O +1,83 52|’_|5§A) 4,2 2,920 0,031

frasco.
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

2. Factores bhioldgicos

a. Higiene personal
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La higiene personal obtenida en la pechera del overol del operario del yogurt de
bolo, present6 antes de la IMSHI un valor de 37,50 RLU y después 27 RLU, por lo
que estadisticamente presenta diferencias significativas (P<0,05), como se
muestra en el cuadro 21, evidenciandose la importancia del desarrollo del manual;
mientras que el analisis efectuado con los valores de la superficie externa de las
botas del operario del yogurt de frasco, presento antes de la IMSHI 31,75 RLU y
después se observo una reduccion a 28,25 RLU, por lo que estadisticamente no
demuestran cambios significativos (P<0,05), pero numéricamente se aprecia una
reduccion de la contaminacion lo cual es importante considerando que el aumento
de organismos y residuos alimenticios impregnados en la superficie, aumentara el
nivel de ATP y en consecucion el incremento numeérico de RLU

(http://industria.equitecsal.com.2013).

Cuadro 21. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE YOGURT
ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Pechera del
overol del
operario del
yogurt de bolo.
Parte externa de
las botas del
operario del

yogurt de frasco.
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad;

37,50 RLU +13,48 27RLU *16,77 2,469 0,045

31,75 RLU +10,2 28,25RLU +4,43 0,933 0,210

b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomados en la
superficie de la salida de producto terminado en la envasadora numero 5 de
yogurt de bolo, se registré antes de la IMSHI un valor de 65 ufc/ml, reduciéndose
con la aplicacién del manual a 6 ufc/ml, por lo que se establece diferencias
altamente significativas (P<0,01), lo que denota mejoras sanitarias al observar
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una reduccion considerable de colonias de este grupo microbiolégico capaz de
desarrollarse a temperaturas de 30 °C en las condiciones establecidas

(http://avdiaz.files.wordpress.com.2010), como se muestra en el cuadro 22.

Cuadro 22. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE YOGURT ANTES Y
DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona Microorganismo Tcal Prob.
Antes S Después S
Superficie de la Aerobios T. 65UFC +18 6UFC +2 7,355 0,003
salida del )
producto E. coli 4UFC 1 OUFC +1 4,333 0,011

terminado en la coliformes T. 8 UFC +4 1UFC +1 2,741 0,036
envasadora

nimero 5 de Enterobacterias 2UFC +2 1UFC +1 1,698 0,094
yogurt de bolo.
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,
presentaron valores de 4 ufc/ml y de 0 ufc/ml respectivamente como se muestra
en el cuadro 22, por lo que estadisticamente denotan desigualdades en los
resultados obtenidos presentando diferencias significativas (P<0,05), al igual que
en el caso de Coliformes Totales donde se parecia una disminucion de 8 ufc/ml a
1 ufc/ml luego de la implementacion, por lo que estadisticamente se observan
cambios significativos (P<0,05), observando una reduccion en ambos casos el
namero de colonias de estos microorganismos que segun
http://avdiaz.files.wordpress.com. (2010), son transmitidos por malos habitos de
manipulacion e indican contaminacién post proceso térmico en las industrias

|acteas.

El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 2 ufc/ml, con la implementacién disminuyo el
namero de colonias a 1 ufc/ml, por lo que se establece que los resultados son

estadisticamente similares al no proporcionar diferencias significativas (P>0,05),
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como se indica en el cuadro 22; sin embargo, se aprecia una reduccion de

colonias de microorganismos patdégenos.

F. AREA DE PASTEURIZACION Y ENVASADO DE LECHE

1. Factores fisicos

a. lluminacion

La iluminacion conseguida a 1m de distancia en la zona frente al homogenizador
de la pasteurizadora UHT antes de la IMSHI presentd un valor de 134,85 luxes,
luego de la implementacion se alcanzo el valor de 317,35 luxes, lo que demuestra
cambios importantes el ejecutar el manual por presentar diferencias altamente
significativas (P<0,01), como se muestra en el cuadro 23, cumpliendo con la
norma que establece al valor minimo de 100 luxes para las zonas de las

industrias en donde se realice procesos de manufactura (IESS. 2013).

b. Ruido

El ruido que se registro a 1m de distancia del pasteurizador de 6.000 litros en
medio del pasteurizador y homogenizador antes de la IMSHI present6 un valor de
81,78 dB, cuando se ejecutd el manual se incrementd a 88,33 dB, lo que revela
estadisticamente cambios significativos (P<0,05), como se muestra en el cuadro
23, el incremento se debe a la instalacion de nuevos equipos para produccion,
caso similar sucede en la zona del pasteurizador de 10.000 litros donde a 1 m de
distancia frente al equipo presentd un aumento del ruido de 84,53 dB a 87,80 dB,
determinando estadisticamente diferencias significativas (P<0,05), como medidas
preventivas se tomaron las buenas practicas de trabajo y el encendido de equipos

en momentos innecesarios.

c. Humedad

La HR que se registré frente a la envasadora acética, antes de la IMSHI fue
51,63% HR, y después se consiguié 55,35% HR, lo que revela estadisticamente
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no se produjeron cambios al no encontrase diferencias significativas (P<0,05),
como se muestra en el cuadro 23, pero numeéricamente observamos un
incremento el cual segun http://es.wikipedia.org. (2013), se debe a que a mayor
temperatura por parte de los equipos en funcionamiento, mayor cantidad de vapor
de agua permite acumular el aire, cabe mencionar que la humedad relativa es la

normal considerando que para trabajos fuertes va del 30% a 65% (ISTAS. 2007).

Cuadro 23. ANALISIS DEL FACTOR FiSICO EN EL AREA DE
PASTEURIZACION Y ENVASADO DE LECHE ANTES Y
DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

_ Riesgos Fisicos
Variable Zona _ Tcal Prob
Antes S Después S

Homogeniza
.., dordela

lluminacioén . 134,85 luxes +34 317,35 luxes +44 -4,978 0,008
Pasteurizado

ra UHT.

Pasteurizado

r de 6000 81,78dB +1,8 88,33dB 1,5 -4,261 0,012

litros.

Pasteurizado

r de 10000 84,53dB £2,9 87,8dB 0,6 -2,892 0,031

litros.

Envasadora

Humedad acéticaalm 51,63%HR +7,1 55,35 %HR #0,9 -1,199 0,158
de distancia.

Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

Ruido

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

Los valores tomados en la superficie externa de las botas del operario, presento
antes de la IMSHI un valor de 22,25 RLU, reduciéndose a 17,50 RLU una vez
ejecutado el manual, por lo que estadisticamente los resultados son similares al

no presentar cambios significativos (P>0,05), pero numeéricamente evidenciamos
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una disminucion de la contaminacién como sucede también en la manga de la
camiseta de trabajo donde se redujo de 20,75 RLU a 19,75 RLU como se muestra
en el cuadro 24, considerando que el aumento de organismos y residuos
alimenticios impregnados en la superficie, aumentara el nivel de ATP y en
consecucion el incremento  numérico de RLU segun  sefiala
http://industria.equitecsal.com.(2013), pero estadisticamente no sefiala cambios al

no representar diferencias significativas (P>0,05).

Cuadro 24. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE
PASTEURIZACION Y ENVASADO DE LECHE ANTES Y
DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos
Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Parte externa de las
botas del operario.
Manga de la camiseta
de trabajo del 20,75RLU 21,3 19,75RLU 7,5 0,138 0,450
operario.

Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.

Prob: Probabilidad.

2225RLU £85 175RLU +7,3 0,696 0,268

b. Microbiologia

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales tomadas en la
superficie de la pared de la selladora horizontal del producto terminado en la
envasadora aceética, se registré6 antes de la IMSHI un valor de 200 ufc/ml,
reduciéndose después a 4 ufc/ml, por lo que se establece diferencias altamente
significativas (P<0,01), como se muestra en el cuadro 25, lo que denota mejoras
sanitarias por la reduccion considerable de colonias de este grupo microbioldgico
capaz de desarrollarse a 30 °C en las condiciones establecidas

(http://avdiaz.files.wordpress.com.2010).

El recuento en placa para colonias de E. coli, antes y después de la IMSHI,

presentaron valores de 0 ufc/ml y de O ufc/ml respectivamente como se muestra
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en el cuadro 25, por lo que estadisticamente no presentar diferencias
significativas (P>0,05), por ser similares como sucede en el caso muestras para
Coliformes Totales, donde antes se registro un valor de 0 ufc/ml y después 0
ufc/ml, por lo que estadisticamente no se evidencian cambios al emplear el
manual; sin embargo, poseen un nivel higiénico y sanitario correcto para equipos

procesadores de alimentos.

El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la IMSHI un valor de 16 ufc/ml, con la implementacion disminuyo el
ndmero de colonias a 0 ufc/ml, encontrdndose estadisticamente cambios
altamente significativas (P<0,01), como se indica en el cuadro 25, estableciendo
que una vez ejecutado el Manual se evidenciaron mejoras importantes sobre

estos microorganismos patdgenos.

Cuadro 25. ANALISIS MICROBIOLOGICO EN EL AREA DE PASTEURIZACION
Y ENVASADO DE LECHE ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN
LA PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona Microorganismo S Despué S Tcal Prob.
Antes
S
Superficie de la Aerobios T. 200 UFC +61 4UFC =2 6,333 0,004
pared de la
selladora E. coli OUFC +1 OUFC %0 1 0,196
horizontal del

producto Coliformes T. OUFC 1 OUFC 0 1 0,196

terminado en l1a gpieropacterias 16 UFC +7 OUFC +1 4,554 0,010
envasadora.

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

G. AREA DE BODEGA

1. Factores fisicos

a. lluminacion
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La iluminacion tomada en el centro de la bodega present6é antes de la IMSHI un
valor de 170,98 luxes, después de la implementacion se obtuvo un registro de
172,88 luxes, determinandose una igualdad estadistica en los resultados al no
existir diferencias significativas (P>0,05), como se indica en el cuadro 26; sin
embargo, hay un aumento de la iluminacion la cual es adecuada considerando
que dentro de las zonas de trabajo destinadas a manipulacion de mercancias y

camaras frias es de 50 luxes como minimo (Zurita, E. 2010).

Cuadro 26. ANALISIS DEL FACTOR FiSICO EN EL AREA DE BODEGA ANTES
Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona Tcal Prob
Antes S Después S

luminacign C€ntode 17098 4. 17288 134 5132 0452
la bodega Luxes luxes

Ruido Centrode o5 /c 4 441  4875dB +11 1962 0,072
la bodega

Humedad CEMWOde g 9806HR $4,3 51.78%HR 422 -0,788 0.244
la bodega

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Ruido

El valor registrado del ruido antes de la IMSHI en el centro de la bodega fue de
53,45 dB, después de la ejecucion del manual se obtuvo un valor de 48,75 dB, por
lo que estadisticamente existen similitudes en los resultados al no presentar
cambios significativos (P>0,05), como se muestra en el cuadro 26; sin embargo,
se observa una disminucién del ruido debido al control de equipos encendidos en
momentos innecesario, el ruido presente en esta zona no presenta riesgo alguno
pues para almacenes o bodegas es frecuente encontrar ruidos hasta de 80 dB

durante las 8 horas diarias (Zurita, E. 2010).
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¢c. Humedad

Los valores registrados de la HR en la zona centro de la bodega, antes de la
IMSHI se hall6 un valor del 49,98% HR, luego de la implementacién se
incrementd a 51,78% HR, por lo que estadisticamente los resultados son similares
al no presenciar diferencias significativas (P>0,05), como se expone en el cuadro
26, los resultados obtenidos se encuentran dentro del rango de humedad para
trabajos medios en condicion de pie los cuales se establece de 40% a 70%
(ISTAS. 2007).

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

La higiene personal tomada en la manga del overol del trabajador, present6é antes
de la IMSHI un valor de 16,75 RLU; mientras que después se redujo a 13,25 RLU,
presentando estadisticamente una igualdad en los resultados obtenidos al no
demostrar diferencias significativas (P>0,05), como se indica en el cuadro 27; sin
embargo, se observa una mejora al reducir la contaminacion en la superficie
sefalada al ejecutarse el manual, considerando que el aumento de organismos y
residuos alimenticios impregnados en la superficie, aumentara el nivel de ATP y
en consecucion el incremento de RLU (http://industria.equitecsal.com.2013).

Cuadro 27. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE BODEGA
ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Manga del overol 16,75 RLU  +3.9 1325RLU +3,9 1,807 0,084
del operador.

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.
Fuente: Silva, L. (2013).
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H. AREA DE MECANICA Y MANTENIMIENTO

1. Factores fisicos

a. lluminaciéon

La iluminacion registrada en el taller de mecéanica y soldadura antes de la IMSHI
presento un valor de 188,80 luxes, luego se consigui6 289,35 luxes, lo que revela
estadisticamente una igualdad en los valores obtenidos al no evidenciase
diferencias significativas (P>0,05), como se muestra en el cuadro 28, pero
numericamente se evidencia un aumento importante de luz al ejecutar el manual

en esta area de trabajo la cual es importante.

Cuadro 28. ANALISIS DEL FACTOR FISICO EN EL AREA DE MECANICA Y
MANTENIMIENTO ANTES Y DESPUES DE LA IMSHI EN LA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Riesgos Fisicos

Variable Zona Tcal Prob
Antes S Después S
Taller de
luminacién mecanicay 1998 4761 28935 667 1817 0,083
Luxes luxes
soldadura
Taller de
Ruido mecanica y 67,35dB 5,8 71,93dB 6,3 -0,777 0,247
soldadura
Taller de
Humedad mecanicay 51,70%HR 4,8 50,55 %HR 2,9 0,420 0,351
soldadura

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

b. Ruido

Al realizar el estudio estadistico ejecutado con los datos del ruido obtenidos en el
centro del taller, antes de la ISHI registré un valor de 67,35 dB, incrementandose
después a 71,93 sefialando estadisticamente igualdad al no presentar diferencias
significativas (P>0,05), como se indica en el cuadro 28, el incremento del ruido se
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debe a que las actividades dentro del departamento son irregulares; no obstante,
los valores tomados son normales al encontrarse bajo el rango de 80 a 85 dB en

donde se emplea proteccion auditiva (Zurita, E. 2010).

¢c. Humedad

La HR que se registré en el centro del taller antes de la IMSHI fue de 51,70% HR,
reduciéndose después a 50,55% HR, por lo que se establece que los resultados
son similares estadisticamente al no encontrase diferencias significativas
(P<0,05), como lo sefiala el cuadro 28, demostrando que la humedad en esta
zona sigue en las mismas condiciones, cabe sefialar que los resultados de este
factor estan dentro de los parametro de humedad destinados para trabajos muy
duros los cuales van del 20% al 60% (ISTAS. 2007).

2. Factores bioldgicos

a. Higiene personal

Los valores obtenidos en la manga del overol del trabajador mecanico, presento
antes de la IMSHI un valor de 352,5 RLU, después de la implementacién el valor
se redujo a 115 RLU, observandose mejoras altamente significativas (P<0,01),
como se muestra en el cuadro 29, por lo que se establece cambios con la

implementacion del manual en esta area.

Cuadro 29. ANALISIS DE LA HIGIENE PERSONAL EN EL AREA DE
MECANICA Y MANTENIMIENTO ANTES Y DESPUES DE LA
IMSHI EN LA PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.
Riesgos Fisicos

Zona T cal Prob.
Antes S Después S

Manga del overol del
trabajador mecanico.
Fuente: Silva, L. (2013).

T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

3525RLU +83,3 115RLU +70,9 17,372 0,0002
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3. Factores quimicos

a. Eficiencia del desinfectante

Al realizar el estudio estadistico de muestras de Aerobios Totales, registré un
valor de 278 ufc/ml, reduciéndose con el empleo del desinfectante a 2 ufc/ml, por
lo que se establece diferencias altamente significativas (P<0,01), como se
muestra en el cuadro 30, lo que denota mejoras sanitarias en las instalaciones
con el uso del agente quimico, evidenciandose un alto poder bactericida,
caracteristica principal de un eficiente desinfectante (Piédrola, G. 2002).

Cuadro 30. ANALISIS MICROBIOLOGICO DE LA EFICIENCIA DEL
DESINFECTANTE ANTES Y DESPUES DE SU EMPLEO.

Riesgos Fisicos

Zona Microorganismo Tcal Prob
Antes S Después S
Superficie de 12 5o piog T 218 .40 2UFC +2 13,224 0,001
pared interna de UFC
la olla de E. coli 18 UFC %5 OUFC +0 6,724 0,003
medicion de ColiformesT. 32UFC 11 OUFC =0 5,642 0,006

'Fflf/lhs del area de .o obocterias 20 UFC £10 OUFC +1 3595 0018

Fuente: Silva, L. (2013).
T cal: T de student calculado.
Prob: Probabilidad.

El analisis estadistico relacionado a las muestras de E. coli, presentaron antes y
después del empleo del desinfectante los valores de 18 ufc/ml y de O ufc/ml
respectivamente, presentando diferencias altamente significativas (P<0,01), al
observar una reduccion considerable de colonias microbianas una vez utilizado el
agente quimico como sucede también para Coliformes totales, reduciéndose las
colonias de 32 ufc/ml a 0 ufc/ml, demostrando cambios altamente significativos
(P<0,01), como se aprecia en el cuadro 30, lo que denota un alto poder
bactericida para estas dos familias de microorganismos, caracteristica principal de

un desinfectante (Piédrola, G. 2002), para la higiene en industrias alimenticias.
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El andlisis estadistico relacionado a las muestras de Enterobacterias, presento
antes de la aplicacion del desinfectante un valor de 20 ufc/ml, disminuyendo el
namero de colonias a 0 ufc/ml una vez administrado el agente quimico,
demostrando diferencias significativas (P<0,05), como se expone en el cuadro 30,
por lo que se determina mejoras higiénicas en los equipos y superficies dénde sea
aplicado por su poder penetrante, caracteristica de un buen desinfectante
(Piédrola, G. 2002).
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V. CONCLUSIONES

e Las condiciones de seguridad en que se encuentra la empresa
Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA., una vez ejecutado el Manual de
Seguridad e Higiene Industrial (MSHI), son las necesarias para el trabajo
eficaz, eficiente y seguro por parte de los trabajadores, cada area de
produccion cuenta con equipos, maquinaria e instalaciones con proteccion,
sefalizacion necesaria, extintores, etc., creando un ambiente armonico para
el desenvolvimiento de los operarios.

» El Desarrollo e Implementaciéon del MSHI en la Pasteurizadora “El Ranchito”
CIA. LTDA,, se lo elabor6 cumpliendo con las disposiciones de la Legislacion
Nacional vigente en materia de Seguridad y Salud; asi también con el
Reglamento Interno de Seguridad y Salud establecido en la empresa con los
objetivos de prevenir el riesgo laboral respecto a pérdidas humanas y
materiales, mediante la observancia y cumplimiento de las normas contenidas
en el reglamento.

* El monitoreo del cumplimiento del MSHI se lo realiz6 empleando instrumentos
de control y medicion de riesgos fisicos, quimicos y biolégicos dentro de cada
area de produccion de la empresa, en donde se evidencian cambios
favorables al comparar los resultados del antes con el después de la

implementacion del Manual.
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VI. RECOMENDACIONES

Las recomendaciones orientadas a la empresa Pasteurizadora “El Ranchito” CIA.

LTDA., son las siguientes:

Crear una cultura de prevenciéon de riesgos, mediante la filosofia de mejora
continua entre los trabajadores por medio de capacitaciones permanentes y la
aplicaciéon del manual de seguridad e higiene industrial.

e Realizar instrucciones permanentes a los trabajadores sobre control de
riesgos, asi como el de brindar material informativo para consolidar los
conocimientos.

e Efectuar un cronograma de evaluacion e inspeccion, el cual permita
paulatinamente visitar las areas de proceso para identificar nuevos riesgos
que puedan ocasionar un ambiente inseguro para los trabajadores.

« Concientizar a todo el personal sobre el uso de equipos de proteccion y el

respeto por el cuidado de su salud y bienestar propio y el de los demas.
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Anexo 1. Diagnéstico inicial de la empresa

PASTEURIZADORA
“EL RANCHITO” CIA. LTDA.

) Sabor g confiansal
CODIGO: DA-SHI-01

MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EDICION: 22/04/2013

REVISION N°; 01

PAGINA: 94 de 9

FECHA REV:

AREA: Subproductos (leche achocolatada, naranjddsgas refrescantes).
TAREAS: Pasteurizacion de subproductos, limpiedasinfeccion de equipos y materiales. Inspecciéongrol de calidad de productos en proceso y texdun

FACTOR TIPO PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}

N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
Valvula de vapor del 1. Sefializacion de tuberia

01 Fisico Quemadurag  Pasteurizacion de lech@asteurizador de Manos y brazos Medio caliente.
2000L. 2. Proteccidn de tuberia.

. - o Cables eléctricos Cualquier parte 1. Retiro d(_el cablea_1do.

02 Fisico Cortocircuito| Pasteurizacion de lechge Alto 2. Colocacion de aislante e

sueltos del cuerpo

puntas del cableado.

Control y revision de la
leche en la olla de
balance previo a la
entrada al pasteurizador|

Tapa con borde fino dg 1. Colocacién de aislante e
la olla de balance del | Dedos y manos Medio Io.s bordes de |a tana
pasteurizador de 2000 pa.

03 Fisico Corte
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AREA: Mecéanica y mantenimiento.
TAREAS: Mantenimiento de equipos y materiales,ajab mecanicos (soldadura, enderezamiento, uniete},

(7]

(7]

FACTOR TIPO PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
Caida a Ajuste de tunerias en la Cualquier parte 1. Aplicar buenas practica
01 Fisico distinto nivel | - . .| Tuberias 9 P Medio de trabajo.
parte superior de equipos del cuerpo
. —_ 1. Dotar de méascaras con
. Lesiones en lg Soldadura eléctrica con | Luz provocada por la ; :
02 Fisico . o Ojos Alto visores adecuados.
vista electrodos soldadura eléctrica
Ajuste de llaves en
03 Fisico Quemaduras| tuberias calientes por | Tuberias calientes Brazos Medio L. Dotgr de gua,ntes
vapor especiales y mas largos.
AREA: Laboratorio.
TAREAS: Andlisis y control de calidad de materiar, productos en proceso y productos terminadepgpacion de soluciones, muestras, formulaciates,
FACTOR .
TIPO PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
o
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
Dosificacion y - . : .
01 Quimico Quemaduras| preparacion de AC'dOS. y sustancias Manos y brazos Alto L. Apl|ca_r buenas practica
i corrosivas. de trabajo.
compuestos quimicos.
Acciones
02 Fisico cortantes y Ut|||za\_C|0n y limpieza d_e T_|jeras, cuchillos, Dedos y manos Medio 1. Apl|ca_r buenas practica
pulsantes. | materiales de laboratorio pinzas. de trabajo.

AREA: Pasteurizacion y envasado de leche.

TAREAS: Manipulacién de equipos de pasteurizadci@mtrifugacion, homogenizacién, formulacién, desifion de conservantes, manipulacion de la envesalgo

leche, limpieza y desinfeccién de equipos y md&sia

FACTOR TIPO PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}
Nl RIEESGO | RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS | CORRECTIVAS
Conteo e inspeccién de | Cubierta protectora de 1 Implemento de materia
01 - leche enfundada tomadasbanda de envasadora . - 1mp
Fisico Corte ' . Dedos y manos Medio protector en bordes de la
al final de la banda acética G5 con bordes .
i cubierta.
transportadora. finos.
Mezcla de estabilizante Estabilizante al caer'y
02 . Caida en el . mezclarse con agua se Cualquier parte . 1. Aplicar buena practicas
Fisico : . en leche destinada para D Medio ;
mismo nivel oaurt vuelve una solucion del cuerpo de trabajo.
yogurt. resbaladiza.




Tuberias calientes de 1. Sefializacién de tuberia
03 vapor del pasteurizador caliente.
Fisico Quemaduras| Pasteurizacion de lechenimero 6 que se dirige Manos y brazos Medio 2. Proteccién de tuberia.
hacia el
homogenizador.
Lavado v desinfeccién Carencia de superficie
04 . Caida Yy estable sobre las Cualquier parte . 1. Adicién de superficie
Fisico . . del equipo de envasado Medio
diferente nivel e , bandas para sostener aldel cuerpo segura sobre bandas.
aceético numero 1. -
operario.
Disminucion | ;
05 Fisico de la vista a ﬁrigdde ﬁnvasado de lluminacién baja Ojos Medio 1. Cambio de iluminacio
largo plazo ebidas lacteas

AREA: Quesos y derivados grasos.

TAREAS: Pasteurizacion, cuajado, cortado, moldeengado y salado de queso fresco y mozzarellgikra y desinfeccion de materiales y equipos.

FACTOR TIPO PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
o
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
. Caida al Pasteurizacion, cuajadaly,. Cualquier parte : 1. Relleno de espagips
01 Fisico . . o Pisos en mal estado Medio vacios en la superficie del
mismo nivel | corte de cuajada. del cuerpo piso
02 . ... | Moldeo y salado de Mesas de moldeo cercaCualquier parte 1. Proteccion del
Fisico Cortocircuito : Alto . " L
quesos a tomacorrientes del cuerpo dispositivo eléctrico.
1. Dotar de calzado con
03 Cuajado, corte de Tapas de acero punta de acero a operario
Fisico Aplastamientg cuajada y moldeo de inoxidable de tinas de | Pies Medio que trabajen en esta area
quesos cuajar de 1200L 2. Aplicar buena précticas
de trabajo.
. . . 1. dotar de calzado
04 Fisico Caida mismo | Moldeo, prensado y Piso deslizante Cualquier parte Medio antideslizante con dibujo

nivel salado de quesos del cuerpo
profundo.
AREA: Bodega.
TAREAS: Almacenamiento y provision de aditivos, gumastos quimicos, etc.
FACTOR <
TIPO DE PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}
N RIEDgGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
01 . . Almacenamiento de Cartones almacenados Cualquier parte 1. Incremento del niumero
Fisico Incendio Alto

cartones.

en conjunto con otros

del cuerpo.

de extintores de fuego.




elementos
combustibles.

2. Redistribuir los
elementos almacenados.

02

Fisico

Aplastamientg

Almacenamiento de
elementos en superficies
inestables.

Caida de repisas de
madera.

Cualquier parte
el cuerpo

Medio

1. Poner bases mas segu
con superficies adecuada

as

12}

AREA: Recepcion
TAREAS: Toma d

de Materia Prima.
e muestras, medicidn del volumeredhd entregada, entrega de guias, limpieza y des

i6h de tanques, mangueras y area de recepcion.

FACTOR TIPO DE PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
Empleo de sosa cadlstica : —
01 Quimico Ceguera | caliente en limpieza de Vapores de sosa Ojos Media 1. Aplicar buenas practica

tanques vy tuberias.

caustica

de trabajo.

AREA: Yogurt. Yo

gurt de Frasco.

TAREAS: Pasteurizacion, formula

cién, elaboraciérydeurt, envasado, inspeccion y control del prodtetminado.

Y

FACTOR TIPO DE PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
o
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
01 Fisico Quemaduras Tapado de frascos del Vapor de tuberias Cara _del Alto 1. Dotar de gafas
yogurt trabajador protectoras.
1. Proteccion en el

02 Fisico Quemaduras S::Laa(:o de tapas en Niquelinas de la prensa Dedos Medio sellador.
03 . Caida de Sellador de cereal si | Cualquier parte . 1. Adicionar escaleras que

Fisico , . Lavado de selladora o Medio X .

diferente nivel superficie de apoyo. | del cuerpo se ajusten al equipo.

AREA: Yogurt. Yogurt de Bolo.

TAREAS: Pasteurizacion, formula

cion, elaboraciorydgurt, envasado, inspeccién y control del prooltetminado.

FACTOR .
TIPO DE PARTE CLASIFICACION MEDIDAS
[0}
N RIESGO RIESGO ACTIVIDAD AGENTE AFECTADA DE RIESGOS CORRECTIVAS
. . .| Lavado de ollas . Cualquier parte 1.‘ Prot_e_cci()n para el

Fisico Cortocircuito Toma corriente Alto dispositivo eléctrico.

01 yogurteras del cuerpo Y .
2. Sefializacion debida.

02 Niquelina de la prensa 1. proteccion en el

Fisico Quemaduras| Selladora del bolo yodustlladora de la maquinpDedos y manos Media P

ndmero 5.

sellador.

Fuente: Silva, L. (2013)



Anexo 2. Plan de Trabajo para el Desarrollo e Implementacion del Manual de

Seguridad e Higiene Industrial en la empresa.

PLAN DE TRABAJO PARA EL DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEL
MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EN LA EMPR ESA
PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Responsable: Luis Antonio Silva Daquilema
Fecha de inicio: 18 de marzo, 2013

Objetivo General: El Plan de Trabajo elaborado para el Desarrollo e Implementacion del
Manual de Seguridad e Higiene Industrial en la Empresa Pasteurizadora “El Ranchito”
CIA. LTDA. Tiene como objetivo disefiar un cronograma de actividades, el mismo que
estd organizado por tareas que deben ser cumplidas en un tiempo estimado dentro de un
periodo de 120 dias, cada etapa consta de labores especificas y de esta manera cumplir
organizada y responsablemente con lo establecido en cada etapa para el desarrollo e
implementacién del manual.

Cronograma de actividades

MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
N° | ACTIVIDAD/SEMANAS

112(3|411(2(3|4|1(2|3|4(1|2(3|4(1|2|3|4/1|2|3|4

Diagnostico actual de la
empresa.

Elaboracion y
presentacion del Plan
de Trabajo para el
Desarrollo e
Implementacion del
Manual de Seguridad e
Higiene Industrial en la
empresa.

Toma de muestras
antes de la
implementacién del
manual:

Ruido X | X

lluminacién

Humedad X | X

Prueba de
desinfectante

Higiene Personal

O N OO~

Microbiologia

Recopilacion de
informacion

Andlisis de la

11 -
Informacion

Desarrollo e
Implementacion del
Manual de Seguridad e
Higiene Industrial

12




NO

ACTIVIDAD/SEMANAS

ABRIL

JULIO

AGOSTO

1

2

3

4

13

Capacitacién orientada
a todo el personal de la
Pasteurizadora “El
Ranchito” CIA. LTDA.

14

Evaluacion Final

15

Toma de muestras
después de la
implementacién del
manual

16

Ruido

17

lluminacién

18

Humedad

19

Eficiencia de
desinfectante

20

Higiene Personal

21

Microbiologia

22

Recopilacion de
informacion

23

Analisis de la
Informacién

24

Tabulacién de datos

25

Elaboracion del
documento final

LUIS ANTONIO SIVA DAQUILEMA
TESISTA




Anexo 3. Programa de capacitacion e instruccion orientada a todo el personal de
la Pasteurizadora “El Ranchito” CIA. LTDA.

PASTEURIZADORA g
“EL RANCHITO” A
CIA. LTDA. e

C()DIQO: PC-SHI-01
MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL [ EDICION: 20/05/2013
e ——— | REV/ISION N°: 01
PAGINA: C de 2
FECHA REV:

PROGRAMA DE CAPACITACION

Tema:
MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EN LA PASTEURIZADORA
“EL RANCHITO” CIA. LTDA.
Facilitador: Tesista — Silva D. Luis A.
Dirigido: Personal de la empresa Pasteurizadora “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Lugar: Salén de capacitaciones de la empresa Pasteurizadora “EL RANCHITO”
CIA. LTDA.

Fecha: 28 de mayo, 2013.
Hora: 07:00 am.
Duracion: 1 hora.
Contenido:
v SEGURIDAD INDUSTRIAL, definicion.
v" HIGIENE INDUSTRIAL, definicion.
v IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

v' CONCEPTOS BASICOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.



v" MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EN LAS AREAS DE
PROCESO DE LA PASTEURIZADORA “EL RANCHITO” CIA. LTDA.

v' OBJETIVO Y ALCANCE DEL MANUAL

v" DISPOSICION GENERAL Y ESPECIFICAS PARA CADA AREA DE
PROCESO DE LA EMPRESA.

v DISPOSICIONES PREVENTIVAS, SEGUN EL REGLAMENTO INTERNO DE
SEGURIDAD Y SALUD DE LA EMPRESA PASTEURIZADORA “EL
RANCHITO” CIA. LTDA.

v DISPOSICIONES SOBRE SANCIONES, SEGUN EL REGLAMENTO

INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LA EMPRESA PASTEURIZADORA
‘EL RANCHITO” CIA. LTDA.

Indicaciones generales:
1. La capacitacion tendrd inicio a la hora y fecha previamente sefialada e
informada a todos los participantes.

2. Se debera hacer un registro para el control de asistencia de los trabajadores.

3. Se hara la entrega de tripticos a todos los presentes con la informacion
impartida en la capacitacion.

4. Una vez concluida la exposicién, se tomara un tiempo destinado para preguntas
y respuestas a inquietudes generales por parte de los presentes.

5. Se evaluara mediante una prueba escrita los conocimientos adquiridos por los
participantes.

Programa de capacitacion aprobado por:

Ing. Javier Hunapucha
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
Pasteurizadora “EL RANCHITO” CIA. LTDA.



Anexo 4. Modelo de la evaluacién realizada al personal posterior a la respectiva

capacitacion.

X\/%
/\%%% EVALUACION DE LA CAPACITACION

Nombre: .................................................. Fecha:.........ooovviiiiii .
Area de trabajo: ..........cooo i

Responda las siguientes preguntas:

¢ Qué entiende usted por Seguridad Industrial?



Sefiale la respuesta correcta:

¢, Qué se debe hacer en caso de existir algun rieggigro en su area de trabajo?
a. Colocar proteccion y sefializacion.
b. Dar soluciones inmediatas tomando las accionempates.
c. Dar aviso inmediato a los jefes superiores.

Al haber problemas con dispositivos eléctricos, i€Qes deben tratar las soluciones?
a. La persona que se vea afectada por el problema.
b. Unicamente el personal autorizado.
c. Eljefe oresponsable el area de proceso dond@etisconveniente.

El 90 — 96% de los incidentes ocasionados en laaside proceso, son causados por:

a. Condiciones inseguras.
b. Actos inseguros.
c. Ambiente laboral inadecuado.

FIRMA

Gracias por su sinceridad.



