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Profesiogramas realizados para la linea de faenamiento de
Porcinos con destino de preparacion fritada.

Procedimiento realizado para la linea de faenamiento de ovinos..
Procedimiento realizado para la linea de faenamiento de porcinos
con destino de preparacion hornado.

Procedimiento realizado para la linea de faenamiento de porcinos
con destino de preparacion fritada.

Procedimiento realizado para la linea de faenamiento de bovinos
Herramientas en comun en las lineas de produccion.

Encuesta.
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RESUMEN

En el presente estudio se realizd la evaluacion de los factores de riesgo mecanico
aplicando la nota técnica de prevencion 330 y asi determinar su incidencia en la
productividad del personal durante el faenamiento de bovinos, ovinos y porcinos del
Camal Municipal de Riobamba. Para evaluar estos factores de tipo mecénico y el nivel
de actuacion en la prevencién de riesgos laborales (PRL) se utilizé cuestionarios de
chequeo y encuestas que segun el riesgo detectado, permiti6 obtener el diagnostico inicial
del camal y las deficiencias existentes en cada puesto de trabajo recolectando la
informacion suficiente para el establecimiento de indicadores de productividad del
personal, relacionados con los factores de riesgo mecanico, de los cuales se tomé en
consideracién los siguientes indicadores: formacion en la PRL, ausentismo, frecuencia 'y
gravedad; ademas se aplicd la prueba de bondad Chi-cuadrado para la verificacion de
hipotesis de la investigacion planteada. Se elabord un plan de prevencion de riesgos
mecéanicos con la finalidad de mejorar las operaciones, condiciones de trabajo y controlar
los riesgos. Se concluye que el plan redujo el nimero de accidentes en un 39.62% vy se
estimd un incremento de la productividad del personal en un 27% protegiendo la
integridad fisica de los trabajadores y se recomienda que se mantenga una gestion integral
de riesgos que beneficia a la entidad publica.

Palabras claves: TECNOLOGIA Y CIENCIAS DE LA INGENIERIA, SEGURIDAD
INDUSTRIAL, RIESGO MECANICO, NOTA TECNICA DE PREVENCION 330,
PROFESIOGRAMA, INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD, ESTADISTICA CHI-
CUADRADO.
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ABSTRACT

In this study the evaluation of mechanical risk factors was developed by applying the 330
prevention technical note, to determine its impact in the personnel productivity while
butchering cattle, sheep and porcine in the Camal Municipal de Riobamba. In order to
evaluate the mechanical factors and the level of responsibility in de prevention of labor
risks (PLR), control questionnaires and surveys were used according to the risk detected,
these instruments helped to obtain a diagnostic of the slaughterhouse and its deficiencies
in each work area through sufficient data collection to establish the personnel productivity
indicators related to the mechanical risk factors, considering the following: training in
PLR, absences, frequency, and difficulty. For the hypothesis verification the Chi-square
test was applied. A prevention plan for mechanical risk was made to improve the
operations, job conditions, and control risks. It is concluded that the PLR plan decreased
the number of accidents in 39.62% and it shows an estimated 27% increase of personnel
productivity; thus, protecting the workers physical integrity. It is recommended to have a

permanent integral risk management since it is beneficial for this public entity.

Key words: TECHNOLOGY AND ENGINEERING SCIENCES, INDUSTRIAL
SAFETY, MECHANICAL RISK, 330 PREVENTION TECHNICAL NOTE,
PRODUCTIVITY INDICATORS, CHI - SQUARE TEST.
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CAPITULO |

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Introduccion

A nivel mundial los paises han buscado implementar politicas gubernamentales y
programas de prevencion de riesgo que reduzcan los altos indices de accidentabilidad de
las organizaciones que se encuentran en permanente proceso de cambio por el empleo de
nuevas tecnologias en los puestos de trabajo e instalaciones, esto genera factores de riesgo
que influyen directamente en las condiciones de trabajo, en la salud del personal y en la
productividad.

Por tal razdn organismos internacionales como la Organizacion Internacional del Trabajo
(OIT) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) reiteradamente han hecho llamados
a los gobiernos para que establezcan politicas publicas en seguridad y salud laboral que
incentiven a los empresarios a invertir en prevencion de los accidentes y enfermedades
relacionadas con el trabajo, porque el costo econdmico y social de esta problematica es
muy alto debido a que la accidentalidad laboral tiene consecuencias sobre la

productividad y competitividad de las empresas y sobre la sociedad. (RIANO CASALLAS,
HOYOS NAVARRETE, & VALERO PACHECO, 2016)

En 2014, la OIT calcul6 que los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales
causan mas de 2,3 millones de muertes anuales, de las cuales méas de 350.000 son por
accidentes de trabajo, y aproximadamente dos millones son por enfermedades
profesionales. Ademas de estas muertes, se estima que en 2010 hubo mas de 313 millones
de accidentes de trabajo no mortales que provocaban por lo menos cuatro dias de ausencia

en el trabajo. (OIT, Investigacion de accidentes del trabajo y enfermedades. Guia para inspectores, 2015)

Actualmente la administracion del Camal Municipal de Riobamba es responsable de la

seguridad y salud laboral de 83 trabajadores distribuidos en cuatro lineas de produccién
1



como son: ovinos, bovinos y dos lineas pertenecientes a porcinos ademas del personal

administrativo.

En 2015, en el Camal Municipal de Riobamba se presento varios accidentes e incidentes
relacionados con factores de riesgo mecanico que provocaron ausentismo del personal de
la linea de faenamiento de ovinos, bovinos y porcinos, que fueron notificados al
administrador Ing. William Luzuriaga y que incidieron directamente sobre la

productividad del trabajador.

Las politicas gubernamentales exigen que los camales mantengan ambientes seguros de
trabajo con el compromiso de la administracion para fomentar la productividad frente a
mercados competitivos cumpliendo la normativa legal de seguridad y salud en el trabajo
establecidas en la Constitucion de la Republica, Convenios y Tratados Internacionales,
Ley de Seguridad Social, Cddigo de Trabajo, Reglamentos y Disposiciones de Prevencién
y de Auditoria de Riesgos del Trabajo, la inadecuada evaluacion de factores de riesgo
mecénico y el bajo nivel de actuacion en prevencion de riesgos laborales (PRL), no
permitiran formular planes de prevencion de riesgo que disminuya las consecuencias

sobre el personal de las lineas de faenamiento.

Considerando que la productividad esta ligada al nivel de actuacion en PRL que es factor
importante a considerar dentro de la gestion del riesgo debido a que este me permite
determinar el grado de compromiso que tiene la administracion de la cual depende la
gestion de los factores de riesgo mecanico y las condiciones de trabajo que afectan
directamente el rendimiento del trabajador y que son analizados en la presente
investigacion a través de la nota técnica de prevencion (NTP) 330, para cuantificar la
magnitud de los riesgos existentes para ponderar la prioridad de los controles, formular
un plan de prevencion de riesgos y establecer indicadores que determinen la incidencia
de los factores con la productividad del personal de esta forma se mejora estratégicamente

el ambiente laboral.



1.2 Problema de investigacion

1.2.1. Planteamiento del problema

El Camal Municipal de Riobamba es una entidad publica que trabaja en beneficio de la
ciudadania de la provincia de Chimborazo y del pais sus instalaciones fueron construidas
para el desposte y faenamiento de ganado con una produccion mensual promedio de 4600

ovinos, 2500 bovinos y 3400 porcinos.

El llustre Municipio de Riobamba cuenta con una Unidad de Seguridad y Salud en el
trabajo, comité paritario y reglamento interno de Seguridad y Salud en el Trabajo, de
acuerdo con la normativa legal en el camal Municipal de Riobamba se establece un
subcomité paritario, ambos cumplen parcialmente sus funciones en base a que no existen
registros de actividades, ademés no existen antecedentes que sirvan como sustento de la
evaluacion de factores de riesgo mecanico después de la remodelacion y semi-

automatizacion de los procesos realizados en la planta de faenamiento.

No cuentan con informacion de induccién documentada por puesto de trabajo en donde
se delimiten las funciones y riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores.

En el afio 2015 de acuerdo con el administrador Ing. William Luzuriaga, se presentaron
cuatro accidentes considerables que fueron notificados a la oficina de Riesgos del Trabajo
del IESS que causaron la ausentismo de los accidentados; se produjeron en promedio 11
accidentes por mes relacionados con los factores mecanicos que fueron atendidos por el
personal administrativo del Camal Municipal de Riobamba, sin contabilizar los sucesos
que no fueron reportados y que segun el administrador superarian los 10 accidentes
mensuales, pero al no contar con un procedimiento adecuado para la notificacion e

investigacion de accidentes, no se mantienen registros de estos eventos.

Al no existir una correcta evaluacion de los riesgos mecanicos asociados a las actividades
laborales durante el faenamiento de bovinos, ovinos y porcinos, se incrementan las causas
basicas de los accidentes y enfermedades profesionales, disminuy6 la productividad
debido al ausentismo del personal por incapacidad temporal en aproximadamente 808

horas-hombre, y todo esto reflejado en pérdidas econdmicas, esto exige una estrategia
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para establecer el cumplimiento de la normativa legal en seguridad y salud en el trabajo.
Ademaés de que no se pueden formular planes de prevencién de riesgos y procedimientos
de trabajo que disminuyan las deficiencias existentes de los puestos de trabajo de las

lineas de faenamiento y que se refleja un deficiente nivel de actuacion en PRL.

1.2.2. Formulacién del problema

¢Los riesgos mecanicos evaluados con la NTP 330 inciden en la productividad del

personal del Camal Municipal de Riobamba en el proceso de faenamiento?

1.2.3. Sistematizacion del problema

El presente trabajo servird como referente para futuras investigaciones de la incidencia

de los riesgos mecanicos sobre la productividad del personal.

¢Existe evaluacion de factores de riesgo mecanico durante el faenamiento en el Camal

Municipal de Riobamba?

¢Se evallan los factores de riesgo mecéanico a través de la NTP 330 durante el
faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba?

¢ Como se gestionan las medidas de control de los factores de riesgo mecanico evaluados

durante el faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba?

¢Coémo inciden los factores de riesgo mecanico en la productividad del personal en la

linea de faenamiento?

1.3 Justificacion de la investigacion

El camal municipal de Riobamba preocupado en mejorar las condiciones del ambiente
laboral de sus trabajadores busca analizar los factores de riesgo mecanico y la incidencia
de estos en la productividad del personal que se encuentra laborando en las lineas de
faenamiento de ovinos, bovinos y porcinos a fin de generar procedimientos de mejora,
hacia el trabajador y la planta procesadora de carnicos a través de la mitigacion de los

riesgos, elaborando un plan de prevencion, identificando las actividades ejecutadas por el
4



personal asi como los diferentes equipos de proteccion personal (EPP) que deben ser
usados en cada puesto de trabajo y que se registrard en profesiogramas especificos.

La importancia que tiene cumplir con la normativa legal en materia de seguridad y salud
en el trabajo y sobre la soberania alimentaria que constituyen objetivos estratégicos y
obligaciones del estado evitard que la organizacion pague indemnizaciones por el
incumplimiento de lo establecido en la Constitucion del Ecuador, Normas Comunitarias
Andinas, Convenios Internacionales de la OIT, Cddigo del Trabajo, Decreto ejecutivo

2393, Acuerdos Ministeriales, entre otros.

El estudio permitird determinar el nivel de los factores riesgo mecénico al que esta
expuesto el trabajador, través de un método reconocido como es la NTP 330 del Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia (INSHT) de tal manera que
puedan tomar medidas de control y mitigacion de riesgos que minimicen los accidentes e

incidentes que inciden en el desempefio del personal durante su jornada laboral.

Ademas no existen estudios sobre factores de riesgo mecénico y su incidencia en la
productividad del personal en organizaciones con la misma actividad econémica o
similar, con el presente trabajo se busca determinar que el nivel de actuacion en PRL
(medidas de control y mitigacion de riesgos) inciden de manera satisfactoria sobre el
desempefio del trabajador que se exponen a factores de riesgo mecanico.

Este estudio beneficiara directamente al personal que labora en el Camal Municipal de
Riobamba e indirectamente a la sociedad en general que hace uso de los servicios
brindados por esta organizacion, debido a que al minimizar el riesgo mecanico se generara
un ambiente de trabajo seguro, con personal productivo y cumpliendo con lo que

establece la ley.

1.4 Objetivo general

Evaluar los factores de riesgo mecénico y su incidencia en la productividad del personal

durante el faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba aplicando la NTP 330.



1.5 Objetivos especificos

o Diagnosticar la situacion actual sobre los factores de riesgos mecanicos durante el

faenamiento.

o Evaluar los factores de riesgo mecanico por puesto de trabajo durante el

faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba aplicando la NTP 330.

o Elaborar un plan de prevencion de riesgos mecanicos con medidas preventivas y

proteccionistas que permitan precautelar la salud y bienestar de los trabajadores.

o Analizar la incidencia de los factores de riesgo mecanicos sobre la productividad

del personal en las lineas de faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba

1.6 Hipdtesis

Los riesgos mecanicos evaluados con la NTP 330 durante el faenamiento en el Camal

Municipal de Riobamba inciden en la productividad del personal.



CAPITULO I

2. MARCO TEORICO.

La seguridad industrial en el pais es considerada de poca relevancia, por la falta de
responsabilidad social de ciertas organizaciones, los escasos resultados demostrados por
dicha actividad, han determinado que la accion preventiva sea relegada a un segundo
plano al no considerarla como parte de la productividad, y Unicamente una exigencia

legal. (vasquez Zamora citado en Hidalgo Flores, 2008).

De acuerdo con la Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el Trabajo (EU-
OSHA\) una deficiente actuacion en materia de seguridad y salud en el trabajo (SST) tiene
repercusiones desproporcionadas en las empresas. Los costos humanos y empresariales
de una muerte por accidente de trabajo, un incendio grave o un proceso judicial son
evidentes. Un 60 % de las empresas que sufren alteraciones de su actividad de mas de
nueve dias de duracion van a la quiebra. En cambio, las empresas con una buena actuacion
en materia de SST pueden lograr ventajas de productividad como las siguientes: métodos
de trabajo mas seguros, que permiten llevar a cabo los procesos mas rapidamente y con
menos personal, unas tasas menores de accidentes, incidentes y enfermedades (hasta el
punto de reducirse a la mitad las tasas de absentismo por enfermedad) y el aumento al
méaximo de los niveles de contratacion, motivacién y conservacion del personal

cualificado. (Eu-OSHA, 2008)

2.1. Antecedentes Investigativos

La investigacion presentada por Luis Javier Cafiar Chingo, titulada “Identificacion de
Riesgos y Gestion Preventiva de Accidentes Laborales en el camal del Gobierno
Municipal del Canton San Pedro de Pelileo” enfatiza que al evaluar las lineas de
faenamiento de porcinos y bovinos, los factores de riesgo mecanico tienen un mayor
porcentaje de aparicion e incidencia en un 27% Yy 31% respectivamente en comparacion
con los factores de riesgo fisico, bioldgico, ergonémico, quimico, psicosocial y accidentes

mayores que tienen un porcentaje de aparicion del 11% cada uno.
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Ademaés de acuerdo con la investigacion realizada por Gustavo Roberto Hidalgo Flores,
denominada “Disefio de un sistema de Gestion integral de Seguridad y Salud
Ocupacional aplicable a Amanco Plastigama S.A.” (2008) concluye que se pueden
establecer indicadores de productividad. Este procedimiento permite determinar la
disminucion efectiva del absentismo en relacion con un valor historico, tras implantar el

sistema de SST, ademas de la disminucion de costos.

Estas investigaciones establecen el punto referencial o de partida para el desarrollo de

este trabajo.

Sin embargo no existen estudios previos que relacionen la incidencia de los riesgos
mecénicos con la productividad del personal, por lo que se pretende establecer los
cimientos para futuras investigaciones que permitan concientizar a los gerentes y
administradores de que la gestion de la seguridad industrial es un factor importante para

elevar los indices productivos de cualquier organizacion.

2.2. Fundamento legal

Uno de los fundamentos importantes en la SST al momento de realizar la identificacion,
medicion, evaluacién y control de los factores de riesgos que se encuentran latentes en
los diferentes puestos de trabajo, es la normativa técnica legal vigente, ya sea con sustento
nacional o internacional que establece que empleador es responsable de los riesgos
generados por la organizacion. La gestion de los riesgos garantiza que los trabajadores

realicen las actividades en condiciones de trabajo adecuadas y saludables.

2.2.1. Normativa legal en seguridad industrial

La jerarquia de las normas juridicas en el Ecuador se presenta en la piramide de Kelsen

Figura 1-2.



A
CONSTITUCION DE LA
REPUBLICA DEL ECUADOR

LEYES ORGANICAS Y
ORDINARIAS
NORMAS REGIONALES Y
ORDENANZAS

N
DECRETOS Y REGLAMENTOS

ACUERDOS Y RESOLUCIONES

Figura 1-2: Piramide de Kelsen en el Ecuador
Realizado por: Paul Vega, 2016

La Constitucion de la Republica del Ecuador (2008) referente a la seguridad industrial

establece:

o En el titulo VI “Régimen de desarrollo”; capitulo sexto “Trabajo y produccion’;

seccion tercera “Formas de trabajo y su retribucion”; art. 326; numerales 5y 6.

—  Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y

propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.

—  Toda persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o enfermedad, tendra
derecho a ser reintegrada al trabajo y a mantener la relacion laboral, de acuerdo con
la ley.

. En el titulo VII “Régimen del buen vivir”; capitulo primero “Inclusion y equidad”;

seccion novena “Gestion del riesgo”; art. 389; numerales del 1 al 7.

El Estado protegera a las personas, las colectividades y la naturaleza frente a los efectos
negativos de los desastres de origen natural o antropico mediante la prevencion ante el
riesgo, la mitigacion de desastres, la recuperacion y mejoramiento de las condiciones
sociales, econémicas y ambientales, con el objetivo de minimizar la condicion de
vulnerabilidad.



El sistema nacional descentralizado de gestion de riesgo estd compuesto por las unidades
de gestion de riesgo de todas las instituciones pablicas y privadas en los &mbitos local,
regional y nacional. ElI Estado ejercerd la rectoria a través del organismo técnico

establecido en la ley. Tendra como funciones principales, entre otras:

- Identificar los riesgos existentes y potenciales, internos y externos que afecten al

territorio ecuatoriano.

—  Generar, democratizar el acceso y difundir informacién suficiente y oportuna para

gestionar adecuadamente el riesgo.

— Asegurar que todas las instituciones publicas y privadas incorporen
obligatoriamente, y en forma transversal, la gestion de riesgo en su planificacion y

gestion.

- Fortalecer en la ciudadania y en las entidades publicas y privadas capacidades para
identificar los riesgos inherentes a sus respectivos &mbitos de accion, informar

sobre ellos, e incorporar acciones tendientes a reducirlos.

—  Garantizar financiamiento suficiente y oportuno para el funcionamiento del

Sistema, y coordinar la cooperacion internacional dirigida a la gestion de riesgo.

— Atrticular las instituciones para que coordinen acciones a fin de prevenir y mitigar
los riesgos, asi como para enfrentarlos, recuperar y mejorar las condiciones

anteriores a la ocurrencia de una emergencia o desastre.

- Realizar y coordinar las acciones necesarias para reducir vulnerabilidades y
prevenir, mitigar, atender y recuperar eventuales efectos negativos derivados de

desastres o emergencias en el territorio nacional.

Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente

de trabajo; Decreto ejecutivo 2393.
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Es de mucha importancia conocer todos los articulos que establece el Decreto ejecutivo
2393, por que proporciona los parametros técnicos y fundamento legal para mejorar las

condiciones de trabajo, cabe puntualizar los articulos mas relevantes:

o Art. 14. De los comités de seguridad e higiene del trabajo

- I. (Reformado por el Art. 5 del decreto 4217) 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 durardn 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.

o Art. 15. De la unidad de seguridad e higiene del trabajo

- En las empresas o centros de trabajo calificados de alto riesgo por el comité
interinstitucional, que tengan un ndmero inferior a cien trabajadores, pero mayor de
cincuenta, se deberéa contar con un técnico en seguridad e higiene del trabajo. De
acuerdo al grado de peligrosidad de la empresa, el comité podra exigir la

conformacién de un departamento de seguridad e higiene.

- (Reformado por el Art. 10 del Decreto 4217) En las empresas permanentes que
cuenten con cien 0 mas trabajadores estables, se debera contar con una unidad de
seguridad e higiene, dirigida por un técnico en la materia que reportara a la mas alta

autoridad de la empresa o entidad.
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Una vez establecido estos 2 articulos, tanto los comités, técnicos y especialista son los
encargados de dar el cumplimiento a toda la normativa técnica-legal en materia de

seguridad y salud ocupacional.

Ademas se debe tomar en cuenta la siguiente normativa legal vigente:

o Decision 584 de la Comunidad Andina de Naciones (CAN) “Instrumento andino de

seguridad y salud en el trabajo (SST)”.

o Convenios Internacionales ratificados en el pais.

o Resolucion 957 “Reglamento del Instrumento Andino de SST”.

. Cadigo del Trabajo.

o Ley de Seguridad Social.

o Acuerdo Ministerial 1404 “Reglamento para el funcionamiento de servicios

médicos de empresa”.

o Resolucion No. C.D. 390 “Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo”
(Derogado).

o Acuerdo Ministerial 220 “Guia para la elaboracion de reglamentos internos de

seguridad y salud de los centros de trabajo”.

o Acuerdo Ministerial 203 “Manual de requisitos y definicion del tramite de

aprobacién del reglamento de seguridad y salud”.

o Reglamento técnico ecuatoriano de: Extintores portatiles para proteccion de
incendios NTE INEN 006:2005

o Normas Técnicas INEN: Simbolos gréficos, colores de seguridad y sefiales de
seguridad NTE INEN-ISO 3864-1:2013;
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2.3.  Fundamentacion tedrica

2.3.1. Salud Ocupacional

Se la define como una actividad multidisciplinaria que tiene la finalidad de establecer
parametros preventivos para controlar los accidentes y las enfermedades que influyen en
el bienestar fisico, mental y social del trabajador mediante la reduccion de los riesgos
existentes en los puestos de trabajo, de esta manera se mejora los hébitos y condiciones

de trabajo. (GRUPO SALUD OCUPACIONAL, 2011)

La salud ocupacional esta constituida por cuatro grandes disciplinas que son: medicina

del trabajo, medicina preventiva, seguridad industrial e higiene industrial.

o Medicina del trabajo

Es la especialidad médica que se ocupa de la vigilancia de la salud de los trabajadores,
relacionando las condiciones laborales y los procesos de trabajo con la salud de los
trabajadores con su principal efecto: las enfermedades ocupacionales. (CLAVREUL, 1983), €S
aquella disciplina que contiene un conjunto de actividades médicas para evaluar la
capacidad laboral del trabajador y determinar mediante los resultados si es apto para
ejercer sus actividades en el puesto de trabajo 0 a su vez reubicarlo de acuerdo a las

condiciones psicoldgicas y fisioldgicas. (LEZAHAIRAM & DIAZ ORTIZ, 2010)

° Medicina Preventiva

Es una especialidad médica que, actuando sola o comunitariamente, estudia los medios
para conseguir el mas alto grado posible de bienestar fisico, psiquico y social de los
trabajadores en relacién con la capacidad de estos, con las caracteristicas y riesgos de su
trabajo, del medio ambiente laboral y de la influencia de este en su entorno; asi como para
promover los medios para el diagnostico, tratamiento, adaptacion, rehabilitacion y
calificacion de la patologia producida o condicionada por el trabajo, a través de politicas

de promocidn, prevencion y educacion. (CANADA CLE, et al., MANUAL PARA EL PROFESOR DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRBAJO, 2009)
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o La Seguridad Industrial

Se la define como aquella disciplina que se encarga de controlar todos los riesgos
existentes en el puesto de trabajo que podrian afectar directa o indirectamente la

integridad fisica y mental del trabajador. (HERNANDEZ, MALFAVON, & FERNANDEZ, 2005)

o Higiene Industrial

Se la define como aquella disciplina preventiva que se encarga de identificar, medir,
evaluar y controlar las diferentes concentraciones de contaminantes ya sean estos fisicos,
quimicos y bioldgicos que estén presentes en los puestos de trabajo y que puede afectar o

influir en la salud de los trabajadores. (HIGIENE INDUSTRIAL, 2013)

2.3.2. Salud

Es un derecho fundamental que significa no solamente la ausencia de afecciones o de
enfermedades, sino también de los elementos y factores que afectan negativamente el
estado fisico o mental del trabajador y estan directamente relacionados con los

componentes del ambiente del trabajo. (CAN DECISION 584).

Figura 2-2. Variables relacionadas con la salud
Realizado por: Paul Vega, 2016

2.3.3. Definiciones

Se detalla varias definiciones las cuales son necesarias conocer para el presente estudio.
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o Peligro

Se la considera como aquella situacion de amenaza de accidente y que a su vez genera o
produce dafios a la integridad fisica del trabajador, dafios a la propiedad, dafios al medio

ambiente o también se puede establecer una combinacion de ellos (HERNANDEZ,
MALFAVON, & FERNANDEZ, 2005).

o Riesgo

Segln la OSHAS es la combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o
exposicion peligrosa y la severidad del dafio o deterioro de la salud que puede causar el

SuCes0 0 exposicion. (OHSAS 18001, 2007)

Se denomina riesgo laboral a los peligros existentes en nuestra tarea laboral o en el propio
entorno o lugar de trabajo, que puede provocar accidentes o cualquier tipo de siniestros
que a su vez sean factores que puedan provocarnos heridas, dafios fisicos o psicoldgicos,

traumatismos, etc. Sea cual sea su posible efecto, siempre es negativo para la salud.

° Incidentes

Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con este, que tuvo el potencial de
ser un accidente, en el que hubo personas involucradas sin que sufrieran lesiones o se

presentaran dafios a la propiedad y/o pérdida en los procesos (NTC 3701, 1995)

o Accidente de trabajo

Se considera como accidente de trabajo todo suceso casual o repentino que por causa u
ocasion del trabajo genere en el trabajador dafios a la integridad fisica ya sean estos por

lesion, perturbacion funcional, invalidez o la muerte. (IESs, 2005)

Se debe recalcar que los accidentes de trabajo no se producen por mala suerte sino por
los actos subestandar ocasionados la mayoria de veces por el mismo trabajador debido al

exceso de confianza al momento de realizar alguna actividad del proceso de produccion.

o Enfermedad profesional
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Es aquella enfermedad aguda o cronica adquirida de manera directa como resultado a la
exposicion a los factores o agentes de riesgos que se encuentran en el momento de realizar
una actividad causada por el ejercicio de la profesion, ademas la enfermedad profesional

depende del tiempo de aparicion de los sintomas, esta se da a largo plazo. (RODRIGUEZ,
BRUNSTEIN, & DIGON, 2012)

o Enfermedad ocupacional

Es aquella enfermedad aguda o cronica adquirida de manera directa como resultado a la
exposicion a los factores o agentes de riesgos que se encuentran en el momento de realizar
una actividad causada por una actividad diferente a la que se ejerce en la profesion, es
decir actividades fuera del ambito laboral de la profesion, de igual manera esta

enfermedad se la adquiere a largo plazo. (IEss, 2005)

. Acto subestandar

Se la considera como aquel incumplimiento de los procedimientos o instructivos que son
establecidos como seguros y que provocan cualquier tipo de accidente (RAMIREZ CAVASSA,
2005), entre las caracteristicas mas comunes que se ha determinado para que existan los

actos subestandar se detallan a continuacion:

- No delimitar el puesto de trabajo, ademas de no cumplir con la debida sefialética de
prohibicion, prevencion y del uso obligatorio de los equipos de proteccion personal
(EPP).

- Operar las herramientas, equipos y maquinaria si previo autorizacion.

- Operar inadecuadamente los equipos y maquinas en el proceso de produccion, asi
como no cumplir con los parametros técnicos de las diferentes variables de
medicion como: velocidad, intensidad de corriente, voltaje, presion, temperatura,

etc.

- Utilizar herramientas, equipos y maquinas defectuosos.

. Condicién subestandar
16



Se la considera como aquella situacion o circunstancia peligrosa que puede generar un
incidente o accidente no solo en el puesto de trabajo sino en todas las instalaciones de la
empresa (RAMIREZ CAVASSA, 2005), entre las caracteristicas mas comunes que se ha

determinado para que existan las condiciones subestandar se detallan a continuacion:

- Las protecciones y resguardos de los equipos y maquinas son inadecuadas, debido

a la falta de un plan de mantenimiento.

- Los EPP son inadecuados o insuficientes, debido a una seleccion incorrecta, asi
como también la falta de estos en stock que cubran los requerimientos del proceso,
es decir existen procesos donde es necesario cambiar los diariamente,

semanalmente o mensualmente.

—  Ellugar de trabajo no cumple con el espacio necesario para realizar las actividades
de manera adecuada, debido a que no existe una delimitacién de los puestos de
trabajo y no cumplen con los parametros que se establece en la normativa técnica-

legal en lo referente a instalaciones de edificios y locales.

- No se establece el orden y la limpieza en los puestos de trabajo, debido a los malos

habitos de trabajo.

Condiciones Actos subestandar
subestindar
P R
[ i
1 e
i 5
g £
r o
[
| |
[
Consecuencias
[
Enfermedades profesionales Incidentes/accidentes

¥ ocupacionales

Figura 3-2. Secuencia y relacion de actos y condiciones

subestandar
Fuente: (FRATERNIDAD MUPRESPA, 1999)
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2.3.4. Nota Técnica en Prevencion (NTP)

Las notas técnicas de prevencion son guias de buenas practicas de seguridad e higiene en
el trabajo del INSHT que facilita a los agentes sociales y a los profesionales de la PRL
herramientas técnicas de consulta. En el Ecuador la NTP no es de obligatorio
cumplimiento pero se la utiliza como un referente para la gestion de los riesgos de acuerdo

con las exigencias legales SST. (INSHT, n.d.)

Con la finalidad de determinar prioridades para la reduccién y control de los riesgos, se
debe aplicar una metodologia adecuada para su evaluacién, siempre que la organizacién
utilice los suficientes recursos (humanos, materiales, econémicos, entre otros). Por esta
razon dos factores claves a considerar son el rigor cientifico y el nivel de profundizacion
que se pretenda del analisis, optando por los metodologias simplificadas o complejas,

como son estudios de operatividad, arboles de fallos, entre otros.

La NTP 330 recomienda utilizar el método mas sencillo y simple como un analisis
preliminar. “Utilizando éstos, de acuerdo a la ley de los rendimientos decrecientes, con
pocos recursos se puede detectar muchas situaciones de riesgo y en consecuencia

eliminarlas”. (NTP 330, 1999)

Este es el método de evaluacion riesgos que se muestra en esta guia simplificada
especifica los dos factores claves, como son: la probabilidad y la consecuencia. El
producto de estos dos factores determina el riesgo, que se define como el conjunto de
dafos esperados por unidad de tiempo, esto permite cuantificarlo de manera objetiva y

valorizar el riesgo para su intervencion. (NTP 330, 1999)

o Probabilidad (Pi)

La posibilidad de que un accidente ocurra serd determinada en funcion de las
probabilidades del suceso inicial que lo genera y de los siguientes sucesos
desencadenantes del evento. La cadena causal de todos los sucesos permitira definir la
complejidad de obtener probabilidad y para esto se utilizan los métodos complejos de
evaluacion. Sin embargo, existen riesgos convencionales en los que la existencia de unos

determinados fallos o deficiencias hace muy probable que se produzca el accidente. En
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estas situaciones es cuando el método presentado en esta nota técnica en prevencion

facilita la evaluacion (NTP 330, 1999).

Este concepto de probabilidad esta definido por el tiempo de exposicion del personal a

los factores de riesgo propios de cada puesto de trabajo.

o Consecuencias (Ci)

Es el dafio producido por la materializacion de un factor de riesgo puede generar
consecuencias diferentes como son incidentes, accidentes, enfermedades profesionales e

incluso la muerte del personal que labora en una organizacion (NTP 330, 1999).

Por esta razon el dafio esperable (promedio) de un accidente determina por:

Dario esperable = Y’ P;C;

Gréaficamente el riesgo se representa por la curva que se muestra en la figura 4-2.

Probabilidad

- ————

H " »
G C € C4 consecuencias

Figura 4-2: Representacion gréafica del riesgo
Fuente: (NTP 330, 1999)
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Existen dos factores que se deben considerar para definir las consecuencias de un
accidente que son los dafios materiales y las lesiones fisicas, sin embargo a mayor
gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor en la determinacién
de la probabilidad.

En la valoracion de los riesgos convencionales se consideran las consecuencias
normalmente esperables, pero en cambio en instalaciones muy peligrosas por la gravedad
de las consecuencias (nucleares, quimicas etc.). Es imprescindible considerar las
consecuencias mas criticas aungue su probabilidad sea baja, y por ello es necesario ser en

tales circunstancias mas rigurosos en el analisis probabilistico de seguridad. (NTP 330, 1999)

o Factores de riesgos

Se los define como aquellos agentes que se encuentran involucrados en las condiciones y
ambientes laborales, dichos agentes pueden actuar ya sea individual o de manera multiple

y asi generar accidentes o enfermedades a los trabajadores. (CANADA CLE, et al., 2009)

Factores de Riesgo

Marcadores de riesgo Indicadores de riesgo

Condiciones de trabajo Sobre personas

Consecuencias

Accidentes Enfermedades Pérdidas Dafos al medio
ocupacionales y economicas ambiente
profesionales

Incidentes

Figura 5-2: Consecuencia de los factores de riesgo
Fuente: (FRATERNIDAD MUPRESPA, 1999)
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o Riesgos mecéanicos

Se la define como aquel agente que puede producir dafios fisicos tales como abrasiones,
contusiones, golpes por objetos proyectados, atrapamientos, luxaciones, quemaduras,

esguinces 0 torceduras, entre otros. (UNIVERSITAT POLITECNICA DE VALENCIA, 2012)

El factor de riesgo mecéanico se produce en toda actividad realizada por el trabajador en
el que se utilice maquinaria, herramientas manuales, manipulacion de vehiculos,
utilizacion de dispositivos de elevacion, equipos de izar, instalaciones de energia, equipos

de alta presidn, entre otros (UNIVERSIDAD CARLOS Ill DE MADRID, 2015).

Son de origen mecanico, pueden dar lugar a varios tipos de accidentes debido a las
condiciones materiales: Maquinaria, herramientas, espacios de trabajo, pasillos,
superficies de trénsito, instalaciones eléctricas, aparatos, equipos de elevacion o medios

de izaje y vehiculos de transporte. (TIXILEMA CHIMBORAZO & CASTILLO CARRILLO , 2012)

En la siguiente tabla 1-2 se detalla un listado de los factores de riesgos mecanicos que

intervienen en la NTP.
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Tabla 1-2: Factores de riesgos mecanicos

RIESGOS MECANICOS

Mo01 Atrapamiento en instalaciones

MO02 Atrapamiento por o entre objetos
MO03 Atrapamiento por vuelco de maquinas o carga
MO04 Atropello o golpe con vehiculo

MO05 Caida de personas al mismo nivel
MO06 Caida de personas desde diferente altura
MOQ7 Caidas manipulacién de objetos

M08 Espacios confinados

M09 Choque contra objetos inmoviles
M10 Choque contra objetos méviles

M11 Choques de objetos desprendidos
M12 Contactos eléctricos directos

M13 Contactos eléctricos indirectos

M14 Desplome derrumbamiento

M15 Esguinces, torceduras y luxaciones
M16 Explosiones

M17 Incendio

M18 Proyeccion de particulas

M19 Punzamientos extremidades inferiores
M20 Asfixia / ahogamiento

M21 Cortes y punzamientos

Fuente: (NTP 330, 1999)

Recomendaciones generales de los riesgos mecanicos

Establecer que las maquinas y equipos tengan un sistema de seguridad apropiado y
especifico, con la finalidad de reducir dafios a la integridad fisica de los trabajadores

que en sus actividades rutinarias utilicen dichas maquinas y equipos.

Las condiciones subestandar y los actos subestandar se deben tomar en cuenta por
todos los trabajadores, un conocimiento concreto de estas condiciones hace que se
reduzca los peligros y riesgos que se puedan originar al momento de realizar las
distintas actividades dentro del proceso productivo, para ello es necesario la debida
capacitacion por el técnico o especialista encargado en materia de Seguridad y

Salud en el Trabajo.
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- Los trabajadores deben respetar la sefializacion de seguridad que se encuentran
ubicadas en las instalaciones de las lineas de produccion, es de mucha importancia
que la sefialética esté disefiada con los pardmetros técnicos establecidos para una
correcta interpretacion de los pictogramas por parte de todo el personal involucrado

en el proceso de produccion.

- Los trabajadores deben cumplir con los procedimientos e instructivos de trabajo
establecidos para cada una de las actividades que se realice en los diferentes puestos

de trabajo.

- El puesto de trabajo debe mantenerse en las mejores condiciones de limpieza y
orden, de esta manera el ambiente de trabajo serd el idoneo para todos los
trabajadores, ademas puedan realizar sus respectivas actividades en condiciones

saludables y seguras.

- Los trabajadores no deben utilizar herramientas para fines diferentes a las que han
sido disefiadas, ademas no utilizar herramientas, equipos y maquinas que en ningln
momento se ha usado sin la previa capacitacion y autorizacion por el personal

técnico encargado.

Se debe considerar varias definiciones que son de suma importancia en la Seguridad y
Salud en el Trabajo al momento de realizar la identificacidn, evaluacion, medicion y
control de los factores o agentes de riesgos que estan presentes en los puestos de trabajo
al momento de realizar cualquier tipo de actividad en las cuales el trabajador esté
inmiscuido en el proceso y que puede provocar alteraciones ya sea en la integridad fisica,

mental y social del mismo.

2.3.5. Evaluacién de riesgos laborales

En la actualidad, se considera a la evaluacion de riesgos laborales como el punto de
partida para una correcta gestion preventiva de seguridad y salud en el trabajo, ademas se

establece como obligacién del empleador lo siguiente:
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o Realizar un andlisis de accion preventiva empezando con una evaluacion de la

situacion inicial de los riesgos.

o Realizar una evaluacion de los riesgos al momento de seleccionar los equipos de

trabajo, sustancias y de la condiciones del puesto de trabajo.

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para
que el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad
de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben

adoptarse. (INSHT, Evaluacion de Riesgos Laborales)

En la evaluacion de riesgos laborales se debe tomar en cuenta si la situacion de trabajo

analizada es segura, para cumplir este parametro se establece las siguientes etapas:

o Analisis del riesgo

En esta etapa se debe cumplir con la identificacion y estimacion del riesgo que va
acompafiada con el analisis de la probabilidad y consecuencia de que el riesgo se

materialice. (INSHT, Evaluacion de Riesgos Laborales)

Realizar un analisis del riesgo determina el tipo de grado o también conocido como nivel
de riesgo, ya sean estos triviales, tolerables, moderados, importantes e intolerables que
forman parte del proceso productivo y que se encuentran latentes en las respectivas
actividades de dicho proceso.

o Valoracion del riesgo

En esta etapa se establece el valor del riesgo que es el indicador para determinar la
tolerabilidad del mismo, para que de esta manera se pueda realizar las medidas
preventivas o también conocido como gestidn del riesgo, con la finalidad de reducir o
mitigar los riesgos. Cabe especificar que la gestion del riesgo es proceso conjunto de la

identificacion, medicion, evaluacion y control del riesgo. (INSHT, Evaluacién de Riesgos

Laborales)
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Una vez realizado la evaluacion de los riesgos se tiene la necesidad de adoptar medidas

Identificacion

del riesgo

I

Estimacion
del riesgo

Anilisis del

|

Valoracion
del riesgo

I

Proceso
Seguro

Evaluacion
del riesgo

Riesgo
controlado

Control del
riesgo

Gestién del
riesgo

Figura 6-2: Pardmetros para la evaluacion y control del riesgo
Fuente: (INSHT, Evaluacion de Riesgos Laborales)

preventivas se debe cumplir los siguientes parametros:

La evaluacién inicial de los riesgos debe realizarse para cada uno de los puestos de

trabajo, analizando cada una de las actividades que forman parte del proceso, para ello se

colectiva o individual de los trabajadores.

y el estado de la salud de los trabajadores.

debe tomar en cuenta lo siguiente:

caracteristicas personales o estado biologico.
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Determinar la posibilidad de que el trabajador al momento que

Las condiciones existentes en el lugar de trabajo.

Mitigar el riesgo y si es posible eliminar el mismo, tomando las respectivas medidas

preventivas ya sea en fuente que lo genera, medio de transmision y proteccion

Realizar un control periddico de la organizacién, condiciones, métodos de trabajo

condiciones de los puestos de trabajo sea especialmente sensible, ya sea por sus

ocupe las



La evaluacion inicial debe ser revisada cuando sea necesaria por parte del técnico en
Seguridad y Salud en el trabajo con su respectivo comité de apoyo cuando se ha
determinado dafios a la integridad fisica, mental y social de los trabajadores, asi como

también de los actos y condiciones subestandar existentes en los lugares de trabajo.

Para ello se debe tener los resultados de un analisis interno de la empresa o institucion

referente a:

o Datos estadisticos sobre los incidentes y accidentes que han provocado dafios a la
integridad fisica, mental y social de los trabajadores.

. Datos estadisticos sobre la situacién de la morbilidad.

o La planificacion detallada para la mitigacién y control de los riesgos.

Se debe realizar una nueva evaluacion de los puestos de trabajo que pueden ser afectados

por:

o La seleccion de nuevos equipos de trabajo y la introduccién de nuevas tecnologias

gue modifican las condiciones de los puestos trabajo.

o El cambio de manera general de las condiciones en los puestos de trabajo.

o El ingreso de un nuevo trabajador cuyas caracteristicas personales o estado

bioldgico sean especialmente sensibles a las condiciones de los puestos de trabajo.

Ademas las evaluaciones de los riesgos deben realizarse de manera periddica, esto
depende tanto del técnico en Seguridad y Salud en el trabajo como del comité de apoyo
en establecer una agenda adecuada para analizar sobre las futuras evaluaciones de los

riesgos.

Una vez cumplido con lo anterior, la evaluacion de los riesgos debe quedar documentada
con su respectivo analisis del riesgo y su gestion del riesgo, la documentacion debe tener

los siguientes datos:
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o Identificacion de los puestos de trabajo.

o Anélisis de los riesgos.

o La relacion de los trabajadores afectados.

o Resultado de la evaluacion con las respectivas medidas preventivas.

o Marco referencial de los criterios técnicos-legales, procedimientos de evaluacion y

métodos de medicion.

2.3.6. Plan de prevencion de riesgos

La prevencion de riesgos laborales, radica en un sin nimero de actividades a desarrollar
internamente en una empresa, el cual deberd implementarse en el sistema de gestion,
comprendido desde las actividades hasta cada uno de los niveles jerarquicos, mediante la

constitucion y ejecucion del plan de prevencion de riesgos laborales. (INSHT, Gestion de la

prevencion de riesgos laborales en la pequefia y mediana empresa)

El Plan de prevencion de riesgos laborales es una herramienta preventiva en la cual esta
implementada en el sistema de gestion empresarial, lo cual genera la politica de
prevencion de riesgos laborales. La documentacidn requerida en el plan de prevencion de

riesgo es de caracter obligatorio, pero su elaboracién no es sinénimo de efectividad.

El Plan de prevencién debe ser presentado ante la entidad reguladora, las autoridades
sanitarias y los representantes de los trabajadores, aqui se debera ingresar las medidas de
prevencion adecuadas a las caracteristicas y dimensiones de la empresa, a continuacion
se menciona los elementos a ser presentados (MINISTERIO DEL EMPLEO Y SEGURIDAD SOCIAL,

s.f):

o La identificacion de la empresa, de su actividad productiva, el nimero y
caracteristicas de los centros de trabajo, el nimero de trabajadores y sus

caracteristicas con relevancia en la PRL.
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o La estructura organizativa de la empresa, identificando las funciones y
responsabilidades que asume cada uno de sus niveles jerarquicos y las respectivas

causas de comunicacion entre ellos, en relacion con la PRL.

o La organizacién de la produccion en cuanto a la identificacion de los distintos
procesos técnicos y las practicas y los procedimientos organizativos existentes en

la empresa, en relacion con la PRL.

o La organizacion de la prevencion en la empresa, indicando la modalidad preventiva

elegida y los érganos de representacion existentes.

o La politica, los objetivos y metas que en materia preventiva pretende alcanzar la
empresa, asi como los recursos humanos, técnicos, materiales y econémicos de los

que va a disponer al efecto.

o Los instrumentos esenciales para la gestion y aplicacion del Plan de prevencion de
riesgos laborales son la evaluacion de riesgos y la planificacion de las actividades

preventivas.

2.3.6.1. Objetivos de la gestion de prevencion de riesgos laborales

Los objetivos de la gestion de prevencion de riesgos estan determinados estratégicamente
y estan encaminados a la mejora del establecimiento y el adecuado desarrollo del sistema
de prevencion de riesgos laborales. Los objetivos de caracter estratégicos demandan de
una definicion de actividades concretas que sean medibles de acuerdo a sus resultados
para posteriormente ser valorados, dentro de los objetivos hay que considerar los

siguientes:

o Objetivos de politica: Cuando una organizacion tiene poco desarrollada la gestion
de la salud y la seguridad, el objetivo inmediato debera ser la elaboracion de la
politica de la empresa en materia de PRL 0 su revision en caso de que ya se

dispusiera de una.
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o Objetivos de organizacion: Estos objetivos establecen la estructura organizativa,

las responsabilidades y competencias.

o Objetivos de aplicacion de procedimientos de actividades preventivas y de
control: Una vez establecidas la politica y la organizacion, el énfasis debe ponerse
en la elaboracién de normas y procedimientos del sistema preventivo, asi como de

los mecanismos de control para comprobar su cumplimiento.

2.3.6.2. Objetivos de actuaciones y resultados concretos

Los objetivos de la gestion se deben complementar con los objetivos de actuaciones. Estos
objetivos especificos podrian agruparse segun el area preventiva que les corresponda

teniendo asi:

Objetivos de Seguridad en el trabajo;

o Obijetivos de Higiene Industrial;

o Obijetivos de Ergonomia y Psicosociologia aplicada;

o Obijetivos de Medicina del trabajo;

. Otros.

Si bien la direccion es la responsable de definir los objetivos y plazos, para que éstos sean
realistas y se ajusten a las necesidades de la empresa es conveniente que en su

determinacion participen las partes implicadas en su consecucion. (INSHT, Gestién de la

prevencion de riesgos laborales en la pequefia y mediana empresa)

Los objetivos en materia de PRL, definidos por la direccion de la empresa, deben
integrarse a su politica estratégica junto con los demas objetivos empresariales. En
coherencia con tales objetivos, las diferentes unidades estableceran objetivos especificos
anuales Se efectuara un seguimiento del cumplimiento de los objetivos establecidos, asi

como de las acciones llevadas a término para su logro. (INSHT, 2002)
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2.3.7. Medidas de prevencion y control

Para la toma de medidas de prevencion es necesario la ejecucion de la evaluacion de
riesgos, en funcion de los resultados que se obtienen a partir de la evaluacion, se derivara
la planificacion de acciones preventivas al ser incorporadas, estas medidas deben ser
ejecutadas en un determinado lapso de tiempo, tomando en cuenta los recursos humanos,

responsables de la ejecucion y materiales disponibles. (INSHT, 2002)

Es necesario recordar que para las medidas de prevencion, estas deben ser ejecutadas en
todos los niveles jerarquicos e incorporar estas actividades en la planificacion de la
empresa. La planificacion debe ser programada en un determinado tiempo, la prioridad
de cumplimiento estara acorde del nimero de trabajadores y riesgos detectados. Dentro

de las actuaciones preventivas se tiene:

o Los medios humanos y materiales

En caso de emergencia o accidentes dentro de los recursos materiales se debe integrar los
elementos destinados a restringir los riesgos y sus consecuencias, es indispensable una
correcta asignacion de recursos econémicos, siempre priorizando la proteccion colectiva
a la proteccion individual. En el caso de que las medidas al ser ejecutadas superen el lapso

mayor a un afo, se debera establecer un programa de actividades anuales.

. Acciones de formacién

Las medidas de prevencion y proteccion al ser adoptadas, deben ser transmitidas hacia
los trabajadores por ser el personal el que estd directamente expuesto, estas medidas
deben fomentar en el trabajador un comportamiento adecuado y fiable en materia

preventiva frente a los riesgos que potencialmente puedan existir.

En la acciones de formacion es recomendable que el empresario o el responsable de la
PRL realice un control permanente de las actividades preventivas en ejecucion con el fin

de corregir, y mejorar la identificacion, medicion, evaluacion y control de riesgos.

o Procedimientos para el control de los riesgos
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Con la aplicacion de las actividades preventivas es necesario mantener los niveles de
riesgo dentro de los margenes aceptables, estas actuaciones preventivas deriva la toma de

acciones como:

- Establecer los procedimientos adecuados para la ejecucion de las actividades para
facilitar la evaluacion y control de los procedimientos que son realizados en la
empresa tales como: riesgos mecanicos, chequeos médicos del personal, control de

riesgos higiénicos, entre otros.

—  Se debe planificar las acciones al ser consideradas para la prevencién de riesgos

ante la posibilidad de situaciones de emergencia.

- Disefiar los procedimientos de induccidn tanto para los trabajadores como para sus

representantes.

- Establecer lazos de cooperacion y coordinacion de los diferentes puestos de trabajo
dentro de la empresa, con el fin de dar seguimiento a los lineamientos establecidos

en materia preventiva.

- Establecer los procesos adecuados para la recoleccién y administraciéon de datos,
resultante de los procesos de identificacion, medicidn y evaluacion de los riesgos

presentes.

. Criterios de actuacion

Una vez realizada la evaluacion de los riesgos, se desarrolla la planificacion acorde al
nivel de riesgo presente en la empresa, el objetivo de las medidas de prevencion es
disminuir o en el mejor de los casos eliminar las probabilidades de accidentes de los
riesgos presentes, la actuacion de las medidas de proteccidn se enfocan en disminuir las

consecuencias producidas por los accidentes.

En las medidas de proteccion se debe seleccionar aquellos elementos que no dificulten

las operaciones del trabajador y provean fiabilidad en su aplicacion. (seoane, 2005)
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2.3.8. Productividad

Cuando se habla de productividad viene a la mente el rendimiento de una accion o
actividad medida en términos cuantitativos por ejemplo un numero determinado de
unidades producidas en un determinado tiempo elaboradas por una maquina o trabajador,
hoy en dia debido a las exigencias de los mercados que buscan productos de mejores
prestaciones a bajos costos, hace que sea de vital importancia mejorar la productividad

de una empresa en un mercado exigente y con empresas cada vez mas competitivas.
(BELTRAN JARAMILLO, 1998)

Al citar el término productividad en relacion a factores cualitativos, este término queda
totalmente infimo, debido a que de una manera equivocada se cree que el incremento de
la productividad depende del aumento de los esfuerzos de trabajo con salarios que no
representan el esfuerzo realizado, esta interpretacion de considerar la fuerza de trabajo
como una herramienta de cualquier sistema de produccion. Tal consideracion desecha las
oportunidades de crecimiento y desarrollo tecnoldgico en bienestar de la empresa, debido

a la falta de: motivacién, aporte creativo, dignidad de las personas y trabajo.

Se cree que la adquisicion de nuevos equipos es indispensable para el aumento de la
productividad, lo que es un grave error, el aumento de la productividad no solo depende
de los equipos 0 maquinaria sino depende de la capacidad de organizacion personal, la
adquisicion de nuevos conocimientos, manejo de personal y métodos de trabajo; esta
innovacion organizativa marca el valor diferencial en el aumento de competitividad y

productividad.

En el foro de productividad de la Organizacion Internacional del Trabajo OIT establecid

entre sus conclusiones lo siguiente:

“Instrumentos tradicionales de medicion de la productividad laboral o de capital,
expresados en términos de productividad por persona, velocidad, etc., no indican la
esencia de los radios de productividad. Hacen falta marcos coherentes de mayor
envergadura”. “La medicion es la segunda etapa después de la conciencia. Existen los
sistemas sofisticados y los construidos mediante trabajo en equipo; este Gltimo tiene la
ventaja de que la gente cree en algo que ellos mismos han construido. La medicién

conduce al cambio y al aprendizaje cuando esta integrada en la gestion de la organizacion.
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Habra que definir objetivos, medirlos, tener un sistema de mejora sistematico, dar

retroalimentacion y construir un sistema l6gico de remuneracién.” (OIT, Productividad y

condiciones trabajo (I) bases conceptuales para su medicion, 2011)

Trabajar mas no es sinénimo de productividad, trabajar mejor para aumentar la calidad
de los productos es productividad, por ende la educacién es uno de los cimientos
primordiales de una sociedad, que fomenta las competencias del personal en el trabajo, el
emprendimiento, creatividad y motivacion, estas caracteristicas fomentadas desde los
hogares, escuelas, colegios y universidades permite dejar atras el miedo al fracaso y
aumentar sus capacidades; se debe fomentar valores que aumenten la construccion ética

como son.

o Excelencia, se entiende como el proceso de mejora continua, es un compromiso de
mejorar dia tras dia, siempre cuidando el mas minimo detalle, ya sea en la

elaboracion de un trabajo, proyecto, etc.

o Honestidad, representa el respeto hacia los principios éticos en cada una de las
acciones realizadas, ya sea en toma de decisiones, ejecucion de actividades que

reduzcan el egoismo, indiferencia y la codicia humana

o Confianza, es el desarrollo de las capacidades y oportunidades que existan en
cualquier campo laboral o propio, que ayude a desaparecer miedos, desconfianza y

dudas, esto permitira el crecimiento a nivel personal y colectivo.

o Compromiso, es la relacion de los intereses organizativos y personales con mira
hacia objetivos empresariales, para esto es necesario el trabajo en conjunto con un

liderazgo participativo a favor de la organizacion y del personal.

o Salud, considerada como el valor mas preciado por las personas, el trabajo debe
presentar principios preventivos, condiciones adecuadas de trabajo que permitan la
incorporacion adecuada y desenvolvimiento del personal para conseguir un objetivo

en conjunto con la organizacion.

o Participacion, es el respeto mutuo entre las diferentes personas que se identifican

como competidores dentro de un mismo lugar de trabajo. La participacién identifica
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las opiniones ya sean positivas o negativas que ayuden al desarrollo de la empresa,
esto sucede al aprovechar estas ponencias para mejorar el conocimiento y toma de

decisiones.

En la actualidad, es necesario mejorar la organizacion y avanzar en el desarrollo de
modelos de gestion empresarial, debido a que la maximizacion de la productividad por si
misma resulta insuficiente si se analiza de forma independiente las tareas de cada uno de

los miembros.

Se debe impulsar el desarrollo del conocimiento del trabajador, se consigue asignando las
tareas para las cuales el trabajador demuestre satisfaccion al ejecutarlas, asi se conseguira
como resultado aumentar su conocimiento, especializacion, talento para lo que se
desempefia mejor, la empresa abre el pensamiento en cada uno de los trabajadores como
personas importantes dentro de la empresa, implantando un buen ambiente laboral,
cuidando estrechamente la seguridad y salud en el trabajo segun la OIT, estos sistemas

responsables crean un acrecentamiento de la productividad.

Un mejor desempefio viene acompafiado de un salario acorde al esfuerzo y desempefio
del trabajador pero la singularidad es que los incentivos econémicos no siempre es lo mas
importante para el aumento de la productividad sino la estabilidad laboral, disponibilidad
de tiempo libre, entornos laborales adecuados y flexibilizacién de horarios.

Estda demostrado que mayor cantidad de horas de trabajo no representa mayor
productividad, es necesario crear una actitud positiva en los trabajadores para reducir el

absentismo laboral y aumenta la productividad.

o Aprendizaje, innovacion y mejora de la productividad

Generalmente en las empresas se capacita al personal para realizar una tarea o actividad
con el fin de cumplir una cuota predeterminada en su puesto de trabajo, la productividad
del personal resulta mas complejo que un conjunto de procedimientos descritos, estas

caracteristicas es una vision que nada aporta al desarrollo de la empresa.

De acuerdo a uno de los pensadores méas importantes en el capitalismo matiza el valor de

la creatividad ante posibles escenarios con dificultades.
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El empresario debe demostrar innovacion, creatividad y liderazgo, evitando que los
trabajadores sean tomados como objetos pasivos dentro de una empresa.

Fomentar la competencia a través de la formacion con nuevos conocimiento para tener

resultados exitosos, esto se conoce como innovar.

“Las condiciones de trabajo saludable con una politica acertada de personal y de
relaciones laborales determinan que tal proceso pueda fluir con éxito, retroalimentandose

a través de la cultura de aprendizaje que genera” (NTP 911, 2011).
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Figura 7-2: Pardmetros para mejoras las condiciones y cultura de trabajo
Fuente: (NTP 912, 2011)

o Aprendizaje

En el aprendizaje es importante el modo de aprender de una manera que influya

directamente en la productividad.

En el proceso de instruccion existe dos etapas, la primera que se relaciona con los nuevos
conocimientos que se adquieren a través de una correcta transmision y asimilacion; la
segunda etapa parte del conocimiento adquirido hacia un juicio que genere actitud y

creatividad para mejorar la productividad y competitividad de los procesos.

Hay que comprender que no todas las decisiones son vistas de buena manera, siempre

habra conflictos de indiferencias, la empresa debe contribuir con los recursos necesarios,
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pero lo méas importante es crear la necesidad de aprendizaje propia de la persona llegando
a la parte motivacional y asi obtener un trabajo de calidad acompafado de la satisfaccion

de realizacion.

. Conocimiento

Cuando se habla de conocimiento se refiere a la capacidad de comprension,
interpretacion, creencias y certificacion de la informacion aprendida. No solo se refiere
al conocimiento individual, sino también al conocimiento organizacional como ejemplo

se tiene: diagramas de procesos, diagramas de recorrido, turnos.

Este conocimiento es dinamico entre la persona y la empresa, la gestion de este
conocimiento genera ventajas competitivas en el mercado actual por ello de la

importancia de transferir el conocimiento de manera clara y concisa.

o Competencias

Las competencias se representan en la puesta en préactica de los conocimientos adquiridos
como se menciond anteriormente, ya sea a nivel personal o institucional, este
conocimiento no debe ser de forma general, debe ser orientado a los objetivos que
persiguen la empresa, el conocimiento debe estar bien definido y estructurado, ya que
influye directamente sobre las competencias, lo que hoy en dia se ha convertido en un
filtro para la seleccion de personal, buscar el perfil adecuado de la persona de acuerdo a
las actividades a desempefiar, este proceso ayuda al desarrollo de las capacidades de

aprendizaje de una empresa.

Las competencias deben crear en el personal una transformacion de manera activa, que
labore con las tensiones presentes en su puesto de trabajo de una manera innovadora,

cuidando el bienestar y salud en el trabajo.

La manera innovadora que tiene un trabajador se deberia representar en mayores
ganancias para la empresa, pero no solo se puede medir un nivel econémico sino también
a un nivel social, el nivel social implica cambios significativos a un nivel organizativo

debido a que influye como un mecanismo de estimulo.

36



. Innovacion

La innovacion simboliza un cambio en las formas de realizar una actividad o un
procedimiento que se lo realiza de manera frecuente, tratando de mejorar el proceso o
actividad, ya sea con la implementacion de nuevos procesos, nuevas tecnologias, nuevos
conocimientos, generando nuevas formas para resolver problemas y aumentar la

capacidad del personal.

La innovacion implica un momento de destruccion creativa de conocimiento y
competencias existentes, sobre todo cuando se trata de cambios radicales. Para que las
mejoras sostenidas de productividad sean directamente relacionadas con innovacion es
necesario tener un excelente rendimiento en un campo de pequefios sistemas en la
organizacion. La verdadera fuerza de la innovacion se encuentra en la accion colectiva y

simultanea, en la organizacion de trabajo, calidad en la seguridad y salud en el trabajo.
(LANGLOIS & ROBERTSON, 1995)

o Bases de medicidn de la contribucion de los activos tangibles e intangibles a la

mejora de la productividad

Con el fin de evaluar la rentabilidad de las transformaciones y acciones ejecutadas se
definen indicadores cuantitativos a nivel de incidentes y accidentes ocasionados en una
empresa con el fin de analizar los diferentes niveles de actuacion, esta informacion debe
ser usada para mejorar las estrategias y procedimientos a través de una mejor eficiencia

y eficacia.

No seria adecuado pretender valorar la rentabilidad en términos generales de incremento
de la productividad, con la aplicacion de ideas innovadoras con respecto a condiciones de
trabajo o estrategias organizativas del personal. EI aumento de la productividad en la
empresa es la consecuencia de varios parametros, por ejemplo la calidad de las
condiciones de trabajo, el nivel de actuacion de PRL, niveles de excelencia a nivel
empresarial, etc. Es de gran importancia conocer el nivel de impacto positivo en la
empresa al efectuar cambios acertados, ya sea en términos generales; medir el impacto
positivo sea tangible e intangible, para tener una clara idea de los beneficios que actian

sobre las areas 0 procesos.
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El analisis de la productividad del personal en relacion a los factores de riesgo mecénico,
analiza una gran variedad de factores que inciden en este estudio los, cuales

mencionaremos a continuacion:

—  Politica y organizacion en materia de prevencion

Para la planificacion en materia de prevencion es necesario partir de la conceptualizacion
de una politica de prevencion de riesgos. La politica engloba principios y
responsabilidades con el fin de promover y mejorar el ambiente laboral en seguridad y
salud a nivel empresarial. Dentro de la politica de prevencion de riesgos se halla la
estructura y organizacion de la empresa, la cual denota una cultura preventiva hacia el

trabajador proporcionando un ambiente adecuado de trabajo

- Informacion, formacion y participacion de los trabajadores

La socializacion de los deberes y obligaciones de PRL es un derecho de los trabajadores,
en la cual es importante haber desarrollado un correcto contenido en cuanto a medidas
preventivas, equipos de proteccion y mas, asi como la informacion de estos a cada uno
de los trabajadores como responsabilidad de la empresa, de los dirigentes y responsables
de la seguridad y salud en el trabajo. Para ello es necesario a través de un cuestionario
determinar el nivel de conocimiento de los trabajadores sobre las medidas a tomar en caso

de emergencia, equipos de proteccién y los riesgos a los que estan expuestos.

—  Actividades para el control de riesgos

En las actividades a realizar, se considera las inspecciones periddicas como una
herramienta fundamental para prevenir los riesgos a nivel de infraestructura y a nivel de
acciones realizadas por el personal. Esta herramienta se puede llevar a cabo de forma
individual, ya sea con la ayuda de un supervisor o simplemente de cada uno de los
trabajadores. Es importante mencionar las revisiones periddicas dentro de la politica de
prevencion de riesgos con la cual genera procesos para la organizacion y evaluacion de
las revisiones periddicas. En la elaboracion y aplicacion de procesos de inspecciones

periddicas hay que tomar en cuenta: Planificacion, Ejecucion y Control. (FEDERACION
REGIONAL DE EMPRESARIARIOS DE LA REGION DE MURCIA, 2007) (CARRANZA, 2015)
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—  Vigilancia de la salud

Para determinar la incidencia de los factores de riesgos y del ambiente laboral en los
trabajadores, es necesario la vigilancia de la salud, la cual identifica los problemas
generados durante la jornada laboral, con la cual se genera las acciones a ser aplicadas de

manera preventiva y analizar la eficacia de los pardmetros aplicados.

—  Actuaciones frente a cambios previsibles

La principal razon en cuanto se refiere a actuaciones debido a cambios previsibles
relacionados con el ambiente laboral en el cual se puede incluir las maquinas,
herramientas, infraestructura, los cuales son cambiantes a través de los tiempos y deben
presentar los requisitos relacionados en seguridad. Estos equipos deben acoplarse a la

normativa legal existente con el fin de proteger al trabajador.

— Actuaciones frente a sucesos previsibles

Hoy en dia las sanciones impuestas por el medio regulador, induce a las empresas a cuidar
la salud y bienestar de los trabajadores y de personas ajenas en las cuales se visualiza la
posible generacién de emergencias que estard en funcion del tamafio de la empresa y la

actividad que realiza.

- Investigacion de accidentes y otros dafios para la salud

En las empresas, es necesario llevar un registro del nimero de accidentes e incidentes,
debido a que cada una de estas genera una fuente de conocimiento y medidas preventivas
con el fin de reducir los riesgos. Con la informacion registrada se puede interpretar
adecuadamente las perdidas ocasionadas por los accidentes e incidentes a nivel

econdmico y del personal que labora en la institucion.

—  Documentacion del procedimiento preventivo

El procedimiento preventivo debe ser documentado de manera correcta, esto representa
las acciones ejecutadas que proporcionan calidad, seguridad de los procesos, productos y

servicios. Esta documentacion es regulada a través de acuerdos ministeriales, decretos,
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etc., que velan por buenas practicas de manufactura en un ambiente laboral adecuado, el

incumplimiento de estas puede generar fuerte sanciones econdmicas a las empresas.

Los parametros para la evaluacion del acrecentamiento del rendimiento segin sea
pequefia, mediana o una gran empresa, la capacidad de los procesos en los cuales estan
siendo aplicados las gestiones de mejoramiento, los pardmetros de evaluacion se pueden
aplicar de proceso en proceso o sencillamente al analizar los impactos positivos
implementados en el proceso, lo que resulta una evaluacion del incremento de la
productividad del personal al interior de la empresa y que da como resultado un

incremento en la competitividad, lo que todo empresario busca.

En la mejora de los procesos de produccion que estén ocasionando dafios al personal es
necesario mejorar las condiciones laborales. Las propuestas de mejora de la eficiencia y
la productividad del personal surgido y desarrollado en grupo, integran de manera natural
factores relativos a las condiciones materiales, ergonémicas o psicosociales del trabajo,

que si bien no han de ser aisladas del resto, merecen ser debidamente tratadas. (NTP 912,
2011)

2.3.9. Factores que inciden en un buen desempefio de la persona

Dentro de los factores que influyen en el rendimiento del trabajador es necesario tener

claro ¢Qué es el desemperio laboral?

Es desarrollar las ocupaciones labores y obligaciones que requiere su puesto de trabajo
especifico, lo cual permite al trabajador demostrar su competitividad, valores,
habilidades, aptitudes, calidad, eficiencia, etc., para el avance de la empresa.

Primeramente, es necesario mencionar los condicionantes del desempefio del trabajador
dentro de las empresas, sean estas de servicio o produccion, estos son: recursos materiales
y tecnologia. La tecnologia y los recursos materiales combinadas y aprovechados de
mejor manera disminuyen los tiempos, reduciendo procesos innecesarios lo que origina
en el trabajador mayor creatividad en la ejecucion de tareas y crecimiento como

profesional.
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Se puede mencionar los factores que influyen en el desempefio laboral entre estos se tiene:
Motivacion, Ambiente de trabajo, Constituir objetivos, Reconocimiento del trabajo,

Participacion, Formacion y Desarrollo.

Objetivos = Motivacion
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Figura 8-2. Factores que inciden en un buen

desempefio de la persona
Fuente: (Unidad de Salud Laboral, 2007)

Ambiente de trabajo: Es de gran importancia mantener un ambiente de trabajo adecuado
que cumpla con las normas de seguridad, una correcta adecuacion de los puestos aumenta
la comodidad, desempefio, habilidad, experiencia en el trabajador. Es fundamental que el
puesto de trabajo se adecue al trabajador y no al contrario ya que le puesto garantiza el

trabajo que se realiza, y la calidad de este. (CARRANZA, 2015)

Constituir objetivos: La incorporacion de objetivos en una empresa cumple una vision
a donde se quiere llegar como empresa y como grupo de trabajo, al establecer objetivos
permite motivar al trabajador con respecto al trabajo cumplido y a los nuevos retos

siempre viables.

Reconocimiento: Es de vital importancia, ya que en la actualidad los trabajadores no
sienten que son reconocidos adecuadamente por su trabajo, hay que tener en cuenta que
el reconocimiento no es siempre econémico, sino un reconocimiento por parte de la
gerencia hacia sus trabajadores comprometiendo al trabajador con la empresa lo que crea

una identidad.

Participacion: La participacion debe incluir todos los mandos desde la parte

administrativa hasta la produccién, todos deben formar una entidad que trabaje para un
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bien en comudn, al momento de realizar mejoras se debe tomar en consideracion la opinion
del trabajador que esté constantemente en contacto con el proceso productivo y es quién

conoce sobre las mejoras mas viables en los diferentes procesos.

La formacién y desarrollo: La mejora continua en los trabajadores es importante para
mantener los conocimientos, nuevos métodos y los procesos actualizados, con el fin de
disminuir los movimientos innecesarios, pérdidas de tiempo y asi aumentar la

productividad.

La motivacién: Se puede tomar en consideracion que un buen trabajo es compensado

con un correcto salario lo que motiva al trabajador en el transcurso de sus labores.

2.4.  Evaluacion de riesgos mecanicos aplicando NTP 330

2.4.1. Nota técnica de prevencion NTP 330

También denominado sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente, facilita
la evaluacion de riesgos laborales, debido a que inicia con la verificacidn y control de las
posibles deficiencias existentes en los puestos de trabajo al utilizar cuestionarios de

chequeo. (NTP 330, 1999)

2.4.2. Descripcion del método

La metodologia cuantifica el nivel del riesgo existente en el lugar de trabajo para poder
establecer la prioridad de la implementacion de las medidas preventivas luego de la
evaluacion de cada una de las deficiencias del puesto de trabajo. Los datos que se obtienen
de este método son referenciales y orientativos. Cabria contrastar el nivel de probabilidad
de accidente que aporta el método a partir de la deficiencia detectada, con el nivel de
probabilidad estimable a partir de otras fuentes mas precisas, como datos estadisticos de
accidentabilidad o de fiabilidad de componentes. Las consecuencias normalmente

esperables habran de ser preestablecidas por el ejecutor del analisis. (NTP 330, 1999)

La NTP 330 no utiliza valores reales absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencias,
sino sus "niveles" en una escala de cuatro posibilidades, "nivel de riesgo” (NR), "nivel de
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probabilidad” (NP) y "nivel de consecuencias" (NC). El método ha definido el nimero
Optimo de niveles de tal forma que se puede discernir entre las diferentes situaciones que

se pueden presentar en el lugar de trabajo.

El NP es funcion del nivel de deficiencia (ND) y de la frecuencia o nivel de exposicion

(NE) a la misma.

El NR sera por su parte funcion del NP y del NC y puede expresarse como un producto:

NR =NP x NC

A continuacion se detalla el procedimiento a seguir para el cumplimento de esta

metodologia.

Consideracion del riesgo a analizar.

o Seleccion o elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgos

que posibiliten su materializacion.

o Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgos.

o Cumplimiento del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion de la

exposicion y consecuencias normalmente esperables.

o Estimacidn del ND del cuestionario aplicado.

o Estimacion del NP a partir del ND y del NE.

o Contraste del NP a partir de datos historicos disponibles.

o Estimacion del NR a partir del NP y del NC.

o Establecer los niveles de intervencion, considerando los resultados obtenidos y su

justificacién socio-econémica.
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o Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de

informacidn precisas y de la experiencia.

2.4.3. Nivel de deficiencia

Es la magnitud de la relacién esperable entre el conjunto de factores de riesgo detectados
y su relacion causal directa con posibles incidentes o accidente y con la eficacia de las

medidas preventivas existentes en un lugar de trabajo. (NTP 330, 1999)

En la tabla 2-2 se presenta el significado y la ponderacion del ND.

Tabla 2-2: Determinacion del nivel de deficiencia
Nivel de deficiencia ND | Significado

Se han determinado factores de riesgo significativos que determinan
Muy deficiente (MD) 10 | como muy posible la generacion de fallos. EI conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz

Se ha determinado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente (D) 6 | corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
se ve reducida de forma apreciable

Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La eficacia
Mejorable (M) 2 | del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no
se ve reduccion de forma apreciable

No se ha detectado anomalia destacable algin. El riesgo esta
controlado. No se valora

Aceptable (B) -
Fuente: (NTP 330, 1999)

La determinacion del ND se realiza aplicando las listas o cuestionarios de chequeo que
estiman las deficiencias de cada puesto de trabajo en funcion a los factores de riesgo
presentes. En la figura 9-2 y 10-2 se presenta un cuestionario de chequeo tipo para
controlar periédicamente cortes y proyecciones con herramientas manuales, en un centro
de trabajo, y en donde se indican los cuatro posibles ND: muy deficiente, deficiente,
mejorable y aceptable, en funcion de los factores de riesgo presentes. Ademas de existir
respuestas negativas para alguna de las preguntas planteadas no es evidencia de

deficiencias. (NTP 330, 1999)
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CONDICIONES DE SEGURIDAD
4. HERRAMIENTAS MANUALES Personas afectadas [ | | |
Area de trabajo | | Fecha | | | Fechaproximarevison[ | | |
Cumplimentado por | |

1. Laz herramientas qua se usan estan concebidas y NO
son especilicas para el rabajo que hay que reall-
zar.

2. Las herramientas que se ullizan zon de disefo E
ergonémica.

ﬂ

4. Las herramiantas e encuentran en buen estado

de impleza y conservackin,

3. Es suficients Ia cantdad de herramientas dispant-
bles, en funcin del proceso pmam y oel
nimero ce cperarios.

©. Exislen higares yio medios idéneos para la ubica-
clén ordenada de ks herramientas.

herramiantas cortantes o punzantes se prote-
mmmmmmmm

E
9. Los trabajos ze reaizan de manera segura, sin
sobreesiuerzos 0 mavimientas bruscos.

10. Los trabajadares estin adieztrados en el manejo m

de las heramientas.

11. Se usan equipas de proleccion personal cuando
se puedan producir riesgos de proyecciones o de
conas.

Figura 9-2: Cuestionario de chequeo
Fuente: (NTP 330, 1999)

CRITERICE DE VALORACION

MUY DEFICIENTE DEFICIENTE MEJORABLE

Tres o mas deficientes. 1, 7,10, 11, 2.3,4,5,6,8,9.

RESULTADO DE LA VALORACION

OBJETIVA (=] o (]

O
SUBJETIVA | O O O

ACCIONES A TOMAR PARA CORREGIR LAS DEFICIENCIAS DETECTADAS

Figura 10-2: Criterio de valoracion
Fuente (NTP 330, 1999)
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2.4.4. Nivel de exposicién

NE es la periodicidad con la que el personal se expone al factor de riesgo durante su
jornada laboral. NE esta determinado en funcion de los tiempos de permanencia en cada

area de trabajo, operaciones con maquina, entre otros. (NTP 330, 1999)

En la tabla 3-2 se puede observar la ponderacion asignada al NE de acuerdo con esta
metodologia, ademés de que la valoracion utilizada es inferior que del ND. Por ejemplo,
si la situacion de riesgo esta controlada, una exposicion alta no debiera ocasionar en

principio el mismo NR que una deficiencia alta con exposicion baja.

Tabla 3-2: Determinacién del nivel de exposicion

NIVEL DE EXPOSICION | NE | SIGNIFICADO

Continuada (EC) 4 Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
prolongado.

Frecuente (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos
cortos

Ocasional (EO) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo

Esporadica (EE) 1 Irregularmente

Fuente: (NTP 330, 1999)

2.4.5. Nivel de probabilidad

El NP se establece al multiplicar el ND por el NE y representa la frecuencia de aparicion

del factor de riesgo:

NP = ND x NE

Tabla 4-2: Determinacién del nivel de probabilidad

Nivel de Exposicion (NE)
4 3 2 1

8 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
o

L

Y~

a % 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
% N—r

g

S 2 M-8 M-6 B-4 B-2

Fuente: (NTP 330, 1999)
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Tabla 5-2: Significado de los diferentes niveles de probabilidad
Nivel de -
NP Significado

probabilidad

Situacion deficiente con exposicion continuada, o muy deficiente
Muy alta (MA) | Entre 40y 24 | con exposicion frecuente. Normalmente la materializaciéon del
riesgo ocurre con frecuencia
Situacién deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien
situacion muy deficiente con exposicién ocasional o esporadica. La
materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de vida laboral
Situacién deficiente con exposicion esporadica, 0 bien situacién
Media (M) Entre 8y 6 mejorable con exposicion continuada o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez.
Situacién mejorable con exposicién ocasional o esporadica. No es
esperable que se materialice el riesgo, aunque puede ser concebible.

Alta (A) Entre 20y 10

Baja (B) Entre4y?2
Fuente: (NTP 330, 1999)

Cabe sefialar que estos valores son referenciales y las estimaciones dependera de la
precision de la valoracion y los criterios utilizados por el evaluador. Por ejemplo, si ante
un riesgo determinado se dispone de datos estadisticos de accidentabilidad u otras
informaciones que nos permitan estimar la probabilidad de que el riesgo se materialice,
deberiamos aprovecharlos y contrastarlos, si cabe, con los resultados obtenidos a partir

del sistema expuesto. (NTP 330, 1999)

2.4.6. Nivel de consecuencias

Es una medida de la severidad que posee cada factor de riesgo evaluado en el lugar de
trabajo considerando los dafios a la persona y los dafios materiales. No se considera un
analisis econémico debido a que esta variara en funcién del tipo de empresa y su tamafio.
Estos dos factores seran analizados individualmente, enfatizando en los dafios al ser
humano considerando que es un recurso irremplazable al compararlo con los recursos

materiales.

Cuando las lesiones no son importantes la consideracion de los dafios materiales debe
ayudarnos a establecer prioridades con un mismo NC establecido para personas. La tabla

6-2 muestra la valoracion para el NC para personas y materiales. (NTP 330, 1999)

En esta tabla 6-2 se observa que los accidentes con incapacidad laboral transitoria son
considerados con un NC grave. En este punto se debe considerar el criterio del médico

ocupacional al momento de la asignacion de la valoracion del NC sobre el personal.
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Tabla 6-2: Determinacion del nivel de consecuencias

Nivel de NC Significado

consecuencias Dafios personales Darios materiales

Mortal o Catastréfico . Destruccion total del sistema

100 | 1 muerto o mas e

(M) (dificil renovarlo)

Muy Grave (MG) 60 !_e5|ones graves que pueden ser Destrucglon parcial del mstemg/
irreparables (compleja y costosa la reparacion)
Lesiones con incapacidad Se requiere paro de proceso para

Grave (C) 25 laboral transitoria (1.L.T) efectuar la reparacion

Leve (L) 10 Peqqenas Ie3|o.nes_que' no Reparable sin necesidad de paro del
requieren hospitalizacion proceso

Fuente: NTP 330

Sin embargo los costos econémicos de un accidente con baja aunque suelen ser

desconocidos son muy importantes al momento de PRL.

2.4.7. Nivel de riesgo y nivel de intervencion

En la tabla 7-2 facilita la obtencion del NR y el nivel de intervencion (NI) al multiplicar
los valores obtenidos en el NP y el NC, este apartado permite priorizar la intervencion a

través del establecimiento de cuatro niveles representados en nimeros romanos. (NTP 330,
1999)

Tabla 7-2: Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion

Nivel de Probabilidad (NP)

40-24 20-10 8-6 42
= | | | T
g 100 4000-2400 | 2000-1200 |  800-600 400-200
8 I I
3 5 | | 240
3 2400-1440 | 1200-600 480360 I
2 120
c ” | T T T
O 1000-600 |  500-250 200-150 100-503
S T I
E 0 I 200 I 40
= 400-240 m| 8060 v

100 20

Fuente: (NTP 330, 1999)

El NI permite priorizar cuales son los riesgos que deben ser controlados de manera
inmediata, y asi formular presupuestos y planes de PRL considerando que el costo del

accidente o enfermedad profesional influird al momento de tomar una decision.
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Los controles de los factores de riesgo identificados para que sean efectivos deberan
contar con la opinion y el apoyo del personal afectado.

En la tabla 8-2 se muestra los niveles de riesgo que originan los niveles de intervencion

y su significado.

Tabla 8-2: Significado del nivel de intervencion
Nivel de intervencion | NR Significado

| 4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.

1 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencién y su rentabilidad.

v 20 No intervenir, salvo que un andlisis mas preciso lo justifique.
Fuente: (NTP 330, 1999)

Il 120-40

Una vez obtenido el nivel de riesgo y el nivel de intervencion se debe comparar los
resultados obtenidos con valoraciones anteriores si existieran, la evaluacion de estos
riesgos es un proceso continuo que debe ser controlado para determinar la evolucion y

efectividad de las medidas corretoras.
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CAPITULO 11l

3. DISENO DE INVESTIGACION (METODOS Y MATERIALES)

3.1. Introduccion a la empresa

ElI Camal Municipal de Riobamba es una empresa publica sin fines de lucro creada en
1978, cuyo fin es servir a la comunidad en el desposte y faenamiento de ganado ovinos,
bovinos y porcinos de la provincia de Chimborazo y de sus alrededores. La presente
investigacion se basa en la evaluacion de los factores de riesgo mecanico y su incidencia
en la productividad del personal, la investigacion se ha estructurado como se detalla en

los siguientes pasos:

e Caracterizacion de la empresa, se inicia con la recopilacion de informacion
actualizada de la empresa: localizacion, mision, vision, estructura organizacional,
posteriormente se realiza una descripcion de las lineas de faenamiento objeto de

estudio, puestos de trabajo y maquinas herramientas.

e Identificacion de los factores de riesgo mecéanico por puesto de trabajo y linea de

faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba.

e Evaluacion de los factores de riesgo mecanico aplicando la NTP 330, determinando

los niveles de riesgo e intervencion.

e Evaluacion de la situacion actual en la PRL aplicando la guia para la evaluacion

simplificada de la eficacia preventiva del INSHT.

e Formulacién de una propuesta de un plan de prevencién de factores de riesgo

mecanico.

e Determinacién de indicadores que permitan evaluar la incidencia en la productividad.
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Con estos antecedentes se aplicara la NTP 330 para determinar el nivel de riesgo y los
niveles de actuacion misma que se describe més adelante. A continuacion, se inicia el

trabajo de investigacion con la caracterizacion de la empresa:

3.2. Caracterizacion de la empresa

3.2.1. Localizacion

El Camal Municipal de Riobamba se encuentra ubicado en la provincia de Chimborazo,
parroquia Maldonado, en la via que lleva a la poblacion de Chambo a la altura del km 1

entre la Avda. Leopoldo Freire y la Avda. Circunvalacion.

'l Camal Municoel

Mezarrts

Figura 1-3: Localizacion
Realizado: Paul Vega, 2016

3.2.2. Misién

La mision del Camal Municipal, es ofrecer un lugar adecuado para el desposte y
faenamiento de ganado bovino, ovino y porcino, garantizando la calidad de sus servicios
respecto al control veterinario, matanza, faenamiento, refrigeracion, pesaje, transporte,
comercializacion de subproductos, ganado en pie, corrales de reposo, lavado de visceras,
parqueadero y embarque a mas de los que sean determinados por la administracion
municipal para la provision de carne y visceras higiénicamente procesada y apta para el
consumo humano, cumpliendo con las normas, disposiciones, reglamentos, estandares,
requisitos sanitarios y calidad determinados por el Servicio Ecuatoriano de Sanidad
Agropecuaria (SESA).
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3.2.3. Vision

El Camal Municipal de Riobamba tiene como vision convertirse en una institucion
competitiva por cumplir con todos los requerimientos para el funcionamiento,
faenamiento y procesamiento de carne y visceras de ganado bovino, caprino, ovino y
porcino, a fin de brindar servicios de calidad en base a la eficiencia de procesos y eficacia
de resultados para de esa manera contribuir positivamente al desarrollo econémico de este

sector productivo y de la salud alimenticia de los consumidor de carne y visceras.

3.2.4. Organigrama por procesos del Gobierno Autdbnomo Descentralizado

Municipal de Riobamba.

Representa de forma gréfica la estructura organizacional que sustenta y articula todas sus
partes integrantes e indica la relacion con el ambiente externo de la organizacion,

conforme se indica a continuacién en la Figura 2-3.

El Concejo Municipal de Riobamba es el proceso gobernante que tiene como mision
ejercer su facultad normativa y de fiscalizacion, emitir politicas para desarrollo cantonal
y aprobar planes, programas y proyectos del cantén a través de Ordenanzas Municipales

y Participacion Ciudadana.

La Alcaldia es el proceso gobernante que tiene como mision dirigir, coordinar y
supervisar todas las acciones y procesos de trabajo asegurando eficiencia y eficacia en las

finalidades publicas en beneficio de los usuarios internos y externos.

La Gestion de Servicios Municipales es un proceso que agrega valor, encargado de
reactivar los servicios publicos municipales, ya que de ellos dependera que eleven los
niveles de satisfaccion de la poblacion, implementando estrategias para evaluar, medir y
proponer alternativas de mejoras en el funcionamiento operativo y administrativo. El cual
tiene a su cargo Sub-Procesos como lo es el Camal Municipal que actualmente es

administrado por el ingeniero William Luzuriaga.
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Figura 2-3: Organigrama de la empresa
Fuente: Gobierno Auténomo Descentralizado Municipal de Riobamba

3.2.5. Descripcion de las lineas de faenamiento

A continuacién, se describen las areas objeto de este estudio para lo cual se realiz6 una
visita de campo para el levantamiento de informacion referente a las instalaciones,
maquinas y herramientas utilizadas para el faenamiento y desposte de ganado bovino,
ovino y porcino.
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3.2.5.1. Instalaciones, maquinas y herramientas

El Camal Municipal de Riobamba cuenta con una infraestructura y equipos semi-
automatizados utilizados para el faenamiento y desposte de ganado mensual de 2500
bovinos, 4600 ovinos, y 3400 porcinos. Ademéas sus instalaciones se encuentran

distribuidas con maquinas y herramientas para cada especie.

3.2.5.2. Linea de faenamiento de bovinos

Cuenta con las siguientes maquinas y herramientas cada una de ellas con sus

especificaciones técnicas de funcionamiento.

- Pistola neumaética, la cual funciona en rango de 35-65 psi, llamada también

aturdidor neumatico, se emplea para noquear al bovino.

Figura 3-3: Pistola neumaética
Realizado por: Paul Vega, 2016

—  Gruas eléctricas trifasicas de consumo 220V con una capacidad de carga maxima
de % a 1 tonelada, velocidad de 32ft/min. Se emplean para levantar cargas como
compuertas, anclaje de bovinos hacia el trole transportador y plataforma de
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transferencia, se eleva hasta una altura maxima de 6 metros sobre el piso. Ver

imagen en anexo K.

Plataformas moviles con un total de 6, de accionamiento mixto hidraulico y
neumatico con una carga maxima de 320 kg, con elevacion hasta 6 metros, presion
de trabajo de plataformas de 85 psi. Se emplean para trabajos en alturas de los
trabajadores para los procesos de desprendimiento de piel, eviscerado, despresado

y limpieza.

A

Figura 4-3: Plataformas
Realizado por: Paul Vega, 2016

Sierra trifasica pequefia de vaivén de alimentacion 220 V, se emplea para cortar el

bovino y extraer las visceras.

Figura 5-3: Sierra pequefia de vaivén
Realizado por: Paul Vega, 2016
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—  Sierratrifasica grande de cinta con alimentacion a 220 V, se emplea para despresado

del bovino.

~'\ pawt-2 == t‘

Y

Figura 6-3: Sierra grande de cinta
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Bomba trifasica, se emplea para surtir agua a presion para la limpieza del canal. Ver

imagen en anexo K

—  Cuchillos, empleados en su mayoria para desprendimiento de piel, despresado de
cabeza y patas, estas herramientas son por cada operario de acuerdo con el puesto

de trabajo. Ver imagen en anexo K

—  Chairas, empleados para asentar el filo de los cuchillos son manipulados por cada

operario de acuerdo al puesto de trabajo. Ver imagen en anexo K

—  Aspersor, la ventaja del aspersor es la de expulsar el agua por medio de una cortina
hasta donde sus capacidades de presién de salida y tipo de boquilla se lo permitan,
es empleado para el lavado del bovino y para limpiar el area de trabajo. Ver imagen

en anexo K

3.2.5.3. Linea de faenamiento de ovinos

Cuenta con las siguientes maquinas y herramientas cada una de ellas con sus

especificaciones técnicas de funcionamiento.
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Aturdidor eléctrico de consumo 110V, trabaja con una tension de 5V y 4A de

intensidad para el noqueo del ovino.

Figura 7-3: Aturdidor eléctrico
Realizado por: Paul Vega, 2016

Grua trifasica de consumo 220V con una carga maxima de % tonelada, esta se
emplea para elevar el ovino hacia los troles de transporte hasta una altura

aproximada de 2,5 metros. Ver imagen en anexo K

Fuente de aire con una presion oscilada de 30 a 35psi, esta se emplea para insuflado

para el desprendimiento de piel del ovino.

Figura 8-3: Fuente de aire
Realizado por: Paul Vega, 2016
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- Bomba de presion, para surtir agua para el proceso de limpieza externa e interna del

ovino. Ver imagen en anexo K

—  Cuchillos, empleados para despresado de cabeza y patas, desprendimiento de piel

y abertura del ovino para el eviscerado. Ver imagen en anexo K

—  Chairas, empleados para asentar el filo de los cuchillos durante el proceso de
faenamiento, esta es manejada una por cada operario de acuerdo con el puesto de
trabajo. Ver imagen en anexo K

—  Aspersor, la ventaja del aspersor es la de expulsar el agua por medio de una cortina
hasta donde sus capacidades de presion de salida y tipo de boquilla se lo permitan,
es empleado para el lavado del ovino y para limpiar el area de trabajo. Ver imagen

en anexo K

3.2.5.4. Linea de faenamiento de porcinos con destino de preparacién para fritada

Cuenta con las siguientes maquinas y herramientas cada una de ellas con sus

especificaciones técnicas de funcionamiento.

- Flameadores eléctricos de consumo 110V, con una bomba interna para el atomizado
de diésel. Este se emplea para el quemado de pelaje del porcino en una etapa inicial
del faenamiento y de acuerdo a la finalidad de consumo del porcino, para este caso

se empleara cuando el porcino sea destinado para fritada.

Figura 9-3: Flameador
Realizado por: Paul Vega, 2016

58



Gruas trifasicas de alimentacion 220V, con capacidad de carga de Y2 a 1 tonelada y
un alcance horizontal de 6 metros. Estas son empleadas durante el proceso para
elevacion y transporte de carga, considerandose a los porcinos como carga desde la
zona de aturdimiento hacia el caldero de escaldado. Ver imagen en anexo K

Sierra trifasica pequefia de disco de alimentacion 220V, se emplea para cortar el

porcino y extraer las visceras.

Figura 10-3: Sierra pequefia de vaivén
Realizado por: Paul Vega, 2016

Cuchillos, empleados para despresado de cabeza y patas, desprendimiento de piel

y abertura del porcino para el eviscerado. Ver imagen en anexo K

Chairas, empleados para asentar el filo de los cuchillos durante el proceso de
faenamiento, esta es manejada una por cada operario de acuerdo con el puesto de

trabajo. Ver imagen en anexo K

Aspersor, la ventaja del aspersor es la de expulsar el agua por medio de una cortina
hasta donde sus capacidades de presién de salida y tipo de boquilla se lo permitan,
es empleado para el lavado del porcino y para limpiar el area de trabajo. Ver imagen
en anexo K

3.2.5.5. Linea de faenamiento de porcinos con destino de preparacion para hornado

Cuenta con las siguientes maquinas y herramientas cada una de ellas con sus

especificaciones técnicas de funcionamiento.
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Tina de escaldado, trabaja con agua entre 65 y 75 °C de temperatura, empleada para
el desprendimiento de pelaje del porcino en una etapa inicial del proceso de
faenamiento y de acuerdo a la finalidad de consumo del porcino, esta se emplea

cuando el porcino tiene como fin el hornado.

: g 4 ) ‘ e
Figura 11-3: Tina de escaldado
Realizado por: Paul Vega, 2016

Cuchillos, en este proceso se emplea para despresado de cabeza y patas asi como
para el eviscerado ademas se lo utiliza para el rasurado del pelaje del porcino. Ver

imagen en anexo K

Chairas, empleados para asentar el filo de los cuchillos durante el proceso de
faenamiento, esta es manejada una por cada operario de acuerdo con el puesto de

trabajo. Ver imagen en anexo K

Peladora eléctrica de porcinos, en este proceso se emplea una peladora eléctrica
trifasica para la facilidad de desprendimiento de cerdas o lana del porcino, esta
disefiada para la diversidad de tamafio y peso. Esta fabricada en acero galvanizado.
Tienen incorporado un motorreductor de 5,5 Kilo Vatios, con cuadro eléctrico de
arrancador estrella triangulo.
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Figura 12-3: Peladora eléctrica
Realizado por: Paul Vega, 2016

—  Gruas trifasicas de alimentacion 220V, con capacidad de carga de ¥z a 1 tonelada y
un alcance horizontal de 6 metros. Estas son empleadas durante el proceso para
elevacion y transporte de carga, considerandose a los porcinos como carga desde la

zona de aturdimiento hacia el caldero de escaldado. Ver imagen en anexo K

—  Aspersor, la ventaja del aspersor es la de expulsar el agua por medio de una cortina
hasta donde sus capacidades de presion de salida y tipo de boquilla se lo permitan,
es empleado para el lavado del porcino y para limpiar el area de trabajo. Ver imagen

en anexo K

Las maquinas y herramientas expuestas en todas las cuatro lineas de faenamiento se
encuentran en 6ptimas condiciones de funcionamiento, con un plan de mantenimiento
semanal, el mismo que garantiza un proceso seguro. No existen datos de accidentes de
trabajo por causas de maquinas en mal estado y desperfectos mecanicos, las plataformas

se consideran seguras para el operario con todas las medidas de seguridad.

Los dispositivos que generalmente presentan inconvenientes y son sujetos de cambio son
los mandos eléctricos, pulsadores, contactores, resistencias. Las mismas como
consecuencia del ambiente himedo que se encuentran expuesta. Los troles presentan

corrosién por la condiciones en el cual se desarrolla los procesos de faenado.

En caso de existir averias en las maquinas y plataformas la institucion cuenta con personal

capacitado para el mantenimiento y reparacion de las maquinas con un stock de repuestos,

los mismos que pueden ser remplazados inmediatamente y evitar el paro de produccion,
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de esta manera garantiza la seguridad de los trabajadores asi como la produccién y evitar

pérdidas econdmicas.

3.2.6. Descripcion de los puestos trabajo de las lineas de faenamiento

Descripcion de los puestos de trabajo de las lineas de faenamiento de acuerdo a las

operaciones ejecutadas por cada trabajador durante el proceso de faenado.

3.2.6.1. El proceso de faenamiento de bovino

Cuenta con varios puestos de trabajo que se describen a continuacion para mayor detalle

revisar el anexo J:

Desangrado,
degiiello y : Limpieza
E d
despresado R de canal

de patas

Figura 13-3: Puestos de trabajo en la linea de faenamiento de bovinos
Realizado por: Paul Vega, 2016

—  Puesto 1: Zona de aturdimiento y anclaje, el trabajador debe ingresar y preparar al
bovino para realizar el aturdimiento, para ello se debe utilizar la pistola neumatica
y realizar el golpe en el craneo para producirle al bovino la pérdida del
conocimiento, luego se debe realizar el colgado del bovino utilizando un tecle o
grUa por una de sus patas posteriores para ubicarlo verticalmente en el trole de

transportacion

Figura 14-3: Aturdimiento y anclaje
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Puesto 2: Desangrado, degiello y despresado de patas. En esta zona el trabajador
debe realizar el degiello del bovino inmovilizado de manera manual, dependiendo
del tamafo del bovino se puede realizar el deguello con la ayuda de otros
trabajadores, ademas el trabajador debe efectuar una puncion en la yugular del
bovino, para el deguello y el punzamiento se debe utilizar cuchillos y chairas en
condiciones optimas para el proceso, una vez desangrado el bovino el trabajador
debe recoger la sangre en recipientes para que puedan ser transportados para su
posterior procesamiento. El desangrado debe ser en lo posible lo mas completo.

s

FigUra -3:Desangrado, deguello y despresado de patas.

Realizado por: Paul Vega, 2016
Puesto 3: Zona de desollado, el trabajador debe realizar el desprendimiento de la
piel y colgar la otra pata posterior del bovino en el trole de transportacion con su
respectivo gancho de soporte, para las primeras etapas del desprendimiento de la
piel se debe utilizar cuchillos con sus respectivas chairas para el afilado del mismo,
el trabajador debe proceder a sujetar la piel sobre el tecle o grda para realizar el

desprendimiento total de la piel del bovino.

Figura 16-3: Desollado
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Puesto 4: Eviscerado. En esta zona el trabajador debe realizar la extraccion de las
visceras abdominales y toracicas, esto se debe realizar en el menor tiempo posible
y cumpliendo todos los pardmetros de higiene con la finalidad de evitar cualquier
contaminacion de la carne generado de la parte intestinal del bovino, para la
extraccion de visceras toracicas el corte del esternon se debe utilizar una sierra
eléctrica de vaiven o su vez una pistola neumatica de extraccion de visceras y para
la extraccion de visceras abdominales se debe utilizar un cuchillo con su respectiva
chaira, el trabajador debe ubicar las visceras en recipientes para ser transportadas al
lugar donde se realiza una inspeccién, andlisis y control por parte del veterinario
encargado. La evisceracion debe realizarse cuidadosamente a fin de evitar derrame
de cualquier material proveniente del eséfago, estbmago, intestinos, vesicula, vejiga

urinaria y glandulas mamarias.

4 ﬁ =) - .
Figura 17-3: Eviscerado.
Realizado por: Paul Vega, 2016

-~

Puesto 5: Sellado y division. En la zona de sellado y division del bovino, el
trabajador debe realizar el respectivo registro de aprobacién y su codificacion de
cada uno de los bovinos, con la finalidad de identificar el respectivo bovinos, el
trabajador debe realizar el corte longitudinal en dos de la columna vertebral del

bovino, para este proceso se debe utilizar una sierra de cinta o sierra circular.
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Figura 18-3: Sellado y division.
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Puesto 6: Limpieza de canal, el trabajador debe realizar el lavado con agua que
normalmente se utiliza una manguera a presion, para luego ser trasladada a la zona

de almacenamiento donde permanecerd un determinado tiempo a baja temperatura.

Figura 19-3: Limpieza de canal
Realizado por: Paul Vega, 2016

3.2.6.2. El proceso de faenamiento de ovinos

Cuenta con varios puestos de trabajo que se describen a continuacion para mayor detalle
revisar el anexo G:

Degiiello y Tt e
MY despresado de impieza Limpieza

Atordimiento Y Desollado B externadel B} Eviscerado interna

patas, anclaje

atrole ovino del ovino

Figura 20-3: Puestos de trabajo en la linea de faenamiento de ovinos
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Puesto 1: Zona de aturdimiento, el trabajador debe ingresar y preparar al ovino para
realizar el aturdimiento, para ello se debe humedecer la parte cervical del ovino
para luego utilizar el aturdidor eléctrico y aplicarlo en la zona cervical produciendo
la muerte del ovino.

Figura 21-3: Zona de aturdimiento
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 2: Deglello, despresado de patas y anclaje a trole, en la zona de desangrado,
el trabajador debe realizar el deguello del ovino inmovilizado de manera manual,
para el degiiello se debe utilizar cuchillos y chairas en condiciones 6ptimas para el
proceso. El desangrado debe ser en lo posible lo mas completo, luego se debe
realizar el colgado del ovino utilizando un tecle o grda por una de sus patas

posteriores para ubicarlo verticalmente en el trole de transportacion.

Figura 22-3: Deglello y despresado de patas, anclaje a trole.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 3: Zona de desollado, el trabajador debe realizar el desprendimiento de la
piel y colgar las 2 patas posteriores del ovino en el trole de transportacién con su

respectivo gancho de soporte, para las etapas del desprendimiento de la piel se debe
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utilizar cuchillos con sus respectivas chairas para el afilado del mismo, el trabajador
debe proceder a sujetar la piel y halar hasta que el desprendimiento de la piel del

ovino se lo realice totalmente.

Figura 23-3: Desollado
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 4: Limpieza externa del ovino, el trabajador debe realizar el lavado parcial

del ovino con agua que normalmente se utiliza una manguera a presion.

Figura 24-3: Limpieza externa del ovino.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 5: Eviscerado, el trabajador debe realizar la extraccion de las visceras
abdominales y toracicas, esto se debe realizar en el menor tiempo posible y
cumpliendo todos los parametros de higiene con la finalidad de evitar cualquier
contaminacion de la carne generado de la parte intestinal del ovino, para la
extraccion de visceras toracicas y abdominales se debe utilizar un cuchillo con su
respectiva chaira el corte se debe hacer desde la entrepierna hacia el esternén
aplicando en este Ultimo mayor fuerza, el trabajador debe transportar las visceras a
la zona donde se realiza una inspeccion, anlisis y control por parte del veterinario
encargado. La evisceracion debe realizarse cuidadosamente a fin de evitar derrame
de cualquier material proveniente del eséfago, estdbmago, intestinos, vesicula, vejiga

urinaria y glandulas mamarias.
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Figura 25-3: Eviscerado
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Puesto 6: Limpieza interna de ovino, el trabajador debe realizar el lavado con agua
que normalmente se utiliza una manguera a presion, para luego ser trasladada a la
zona de almacenamiento donde permanecera un determinado tiempo a baja

temperatura.

Figura 26-3: Limpieza interna de ovino.
Realizado por: Paul Vega, 2016

3.2.6.3. En el proceso de faenamiento de porcinos para fritada

Esta constituido por siete puestos de trabajo que se describen a continuacion para mayor
detalle revisar el anexo I:

Elevacion y Incineracion | Limpieza de X
] delana o lana o cerdas Eviscerado
ik mcineradas

Limpieza ™N Anclaje

Sacnficio .
de porcino atrole

anclaje a trole

Figura 27-3: Puestos de trabajo en la linea de faenamiento de porcinos para fritada
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Puesto 1: Zona de sacrificio, el trabajador debe ingresar y preparar al porcino para
realizar el aturdimiento, para ello se debe utilizar el cuchillo y realizar el

acuchillamiento en el corazon para producirle al porcino el desangrado

Figura 28-3: Zona de sacrificio
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 2: Elevacidn y anclaje a trole, el trabajador realiza el colgado del porcino
utilizando un tecle o gria por una de sus patas posteriores para ubicarlo

verticalmente en el trole de transportacion.

Figura 29-3: Elevacion y anclaje a trole.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 3: Area de incineracion de lana o cerdas, el trabajador debe chamuscar el

porcino con un soplete a una temperatura de 600° Celsius.
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Figura 30-3: Area de incineracion de pelaje.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 4: Limpieza de lana o cerdas incineradas, el trabajador pasa al porcino a un

flagelado manual donde se retira los residuos procedentes del chamuscado

Figura 31-3: Limpieza de lana o

cerdas incineradas.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 5: Eviscerado, el trabajador debe realizar la extraccion de las visceras
abdominales y torécxicas, esto se debe realizar en el menor tiempo posible y
cumpliendo todos los parametros de higiene con la finalidad de evitar cualquier
contaminacion de la carne generado de la parte intestinal del porcino, para la
extraccion de visceras toracicas el corte del esternon se debe utilizar una sierra
eléctrica de vaivén o a su vez una pistola neumatica de extraccion de visceras y para
la extraccion de visceras abdominales se debe utilizar un cuchillo con su respectiva
chaira, el trabajador debe ubicar las visceras en recipientes para ser transportadas al
lugar donde se realiza una inspeccién, analisis y control por parte del veterinario
encargado. La evisceracion debe realizarse cuidadosamente a fin de evitar derrame
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de cualquier material proveniente del eséfago, estdbmago, intestinos, vesicula, vejiga

urinaria y glandulas mamarias.

Figura 32-3: Eviscerado.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 6: Limpieza de porcino, el trabajador debe realizar el lavado con agua que

normalmente se lo realiza con una manguera a presion,

Figura 33-3: Limpieza de porcino.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 7: Anclaje a trole, el trabajador trasladada a la zona de almacenamiento

donde permanecera un determinado tiempo a baja temperatura.

Figura 34-3: Anclaje a trole.
Realizado por: Paul Vega, 2016
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3.2.6.4. El proceso de faenamiento de porcinos para hornado

Es un proceso que esté constituido por siete puestos de trabajo y que para mayor detalle
revisar el Anexo H.

: N Anclzey ™M Ablandamiento #9 Desprendmicnto N Eviscerado ™Y Levantameesto SN Limpieza
4 tansports gl dedermis de lana o cerdas v limpieza v anche a troke de porcmo

Figura 35-3: Puestos de trabajo en la linea de faenamiento de porcinos para hornado
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Puesto 1: Zona de sacrificio, el trabajador debe ingresar y preparar al porcino para
realizar el aturdimiento, para ello se debe utilizar el cuchillo vy realizar el

acuchillamiento en el corazén para producirle al porcino el desangrado.

Figura 36-3: Zona de sacrificio.
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Puesto 2: Anclaje y transporte, el trabajador debe realizar el colgado del porcino

utilizando un tecle o gria por una de sus patas posteriores para ubicarlo
verticalmente en el trole de transportacion.

Figura 37-3: Anclaje y transporte.
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Puesto 3: Ablandamiento de dermis, el trabajador debe realizar la inmersion del

porcino en una balsa de agua a una temperatura de 60° C

Figura 38-3: Ablandamiento de dermis.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 4: Desprendimiento de lana o cerdas, el trabajador ubica el porcino en la

maquina de flagelado, donde se retira la mayor cantidad de pelaje

Figura 39-3: Desprendimiento de lana o cerdas.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 5: Eviscerado y limpieza, el personal realiza la extraccion de las visceras
abdominales y torécicas, esto se debe hacer en el menor tiempo posible y
cumpliendo todos los parametros de higiene con la finalidad de evitar cualquier
contaminacion de la carne generado de la parte intestinal del porcino, para la
extraccion de visceras toracicas el corte del esternon se debe utilizar una sierra
eléctrica de vaivén o a su vez una pistola neumatica de extraccion de visceras y para
la extraccion de visceras abdominales se debe utilizar un cuchillo con su respectiva
chaira, el trabajador debe ubicar las visceras en recipientes para ser transportadas al
lugar donde se realiza una inspeccién, analisis y control por parte del veterinario
encargado. La evisceracion debe realizarse cuidadosamente a fin de evitar derrame
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de cualquier material proveniente del eséfago, estdbmago, intestinos, vesicula, vejiga

urinaria y glandulas mamarias.

Figura 40-3: Eviscerado y limpieza.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 6: Levantamiento y anclaje a trole, el trabajador eleva por una de sus patas

el porcino y realiza el registro y codificacion de cada uno de los porcinos.

Figura 41-3: Levantamiento y anclaje a trole.
Realizado por: Paul Vega, 2016

Puesto 7: Limpieza de canal, el trabajador debe realizar el lavado con agua que
normalmente se utiliza una manguera a presion, para luego ser trasladada a la zona

de almacenamiento donde permanecera un determinado tiempo a baja temperatura.

ALY ‘I ):.’f" it
- |h-1&* i \
Figura 42-3: Limpieza de canal.
Realizado por: Paul Vega, 2016
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La descripcion e identificacion de las instalaciones, equipos, herramientas y puestos de
trabajo nos permitid tener una vision clara del estado de las lineas de faenamiento, ademas

se delimitd el puesto de trabajo para la identificacion de factores de riesgo.

3.3. Identificacion de factores de riesgo mecanico por puesto de trabajo

Dentro de esta actividad se localizaron los agentes generadores de riesgos y las causas
que estos provocan en cada uno de los puestos de trabajo. Los métodos utilizados para el
levantamiento de informacidn son: la observacion de los riesgos obvios de cada linea y el
analitico para identificar cada componente del proceso de faenado, revisando cada uno de

ellos por separado como se presenta a continuacion.

En el proceso de faenado de bovinos se encontraron los siguientes riesgos por puesto de
trabajo, ver tabla 1-3:

Tabla 1-3: Riesgos mecanicos identificados durante el faenamiento de bovinos.

No. Puesto Riesgos

1 Zona de aturdimiento y anclaje. - Caida de personas desde diferente altura.
- Choque contra objetos inmdviles.

— Esguinces, torceduras y luxaciones.

2 Sangrado, despresado de cabeza y - Caida de personas al mismo nivel.

patas. - Caida de personas desde diferente altura.
- Caidas manipulacion de objetos.

- Choque contra objetos inmoviles.

- Esguinces, torceduras y luxaciones.

- Cortes y punzamientos.

3 Zona de desprendimiento de piel. - Caida de personas al mismo nivel.

- Caida de personas desde diferente altura.
- Caidas manipulacion de objetos.

- Choque contra objetos moviles.

- Choque contra objetos inmdviles.

- Esguinces, torceduras y luxaciones.

— Cortes y punzamientos.

4 Eviscerado - Caida de personas al mismo nivel.

- Caida de personas desde diferente altura.
- Caidas manipulacion de objetos.

- Choque contra objetos inmdviles.

- Choque contra objetos mdviles.

- Esguinces, torceduras y luxaciones.

— Cortes y punzamientos.

5 Sellado y despresado. - Caida de personas al mismo nivel.

- Caida de personas desde diferente altura.
- Choque contra objetos mdviles.

— Esguinces, torceduras y luxaciones.

6 Limpieza de canal. - Caida de personas desde diferente altura.
— Esguinces, torceduras y luxaciones.

Realizado por: Paul Vega, 2016
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En el proceso de faenado de ovinos se determinaron los siguientes riesgos por puesto de

trabajo, ver tabla 2-3.

Tabla 2-3: Riesgos mecénicos identificados durante el faenamiento de ovinos

No. | Puesto Riesgos
- Caida de personas al mismo nivel.
1 Zona de aturdimiento. - Caida de personas desde diferente altura.
— Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Caida de personas al mismo nivel.
2 Despresado de cabeza 'y - Choque contra objetos inmaviles.
patas, anclaje a trole. - Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Cortes y punzamientos
- Caida de personas al mismo nivel.
3 Zona de desprendimiento de | — Caidas manipulacién de objetos.
piel. - Choque contra objetos moviles.
- Cortes y punzamientos.
4 Limpi - - Caida de personas al mismo nivel.
impieza externa del ovino. - e
— Choque contra objetos moviles.
- Caida de personas al mismo nivel.
5 Eviscerado. - Caidas, manipula(?ic’m de gbjetos.
- Choque contra objetos méviles.
- Cortes y punzamientos.
S - Caida de personas al mismo nivel.
6 Limpieza interna de canal. - e
— Choque contra objetos moviles.

Realizado por: Paul Vega, 2016

En el procesos de faenado de porcino para fritada se identificaron los siguientes riesgos

por puesto de trabajo, ver tabla 3-3.

Tabla 3-3: Riesgos mecanicos identificados durante el faenamiento de porcino para fritada.

No. | Puesto Riesgos
- Caida de personas al mismo nivel.
1 Zona de sacrificio. - Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Cortes y punzamientos.
L . - Caida de personas al mismo nivel.
2 Elevacion y anclaje a trole. )
- Cortes y punzamientos.
3 Area de incineracion de - Caida de personas al mismo nivel.
pelaje. - Incendio.
A . - Caida de personas al mismo nivel.
4 Limpieza de residuos de - Choque contra objetos inmoviles
incineracion. a ) :
- Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
5 Eviscerado. - Choque contra objetos inmdviles.
— Cortes y punzamientos.
A - Caida de personas al mismo nivel.
6 Limpieza de canal. - S
— Choque contra objetos inmdviles.
- Caida de personas al mismo nivel.
7 Anclaje a trole. - Caidas manipulacién de objetos.
- Cortes y punzamientos.

Realizado por: Paul Vega, 2016

En el proceso de faenado de porcino para hornado se identificaron los siguientes riesgos

por puesto de trabajo.
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Tabla 4-3: Riesgos mecanicos identificados durante el faenamiento de porcino para hornado.
No. | Puesto Riesgos
- Caida de personas al mismo nivel.
- Choque contra objetos inmoviles.
- Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
2 Anclaje y transporte. - Esguinces, torceduras y luxaciones.
— Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
- Choque contra objetos inmoviles.
- Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
4 Desprendimiento de pelaje. | — Choque contra objetos inmoviles.
— Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
5 Eviscerado y limpieza. - Choque contra objetos inmdviles.
- Cortes y punzamientos.
- Caida de personas al mismo nivel.
. . - Caida de personas a diferente altura.
6 Levantamiento y anclaje a 3 Cho tra obietos inmovil
trole. que contra objetos inmoviles.
- Esguinces, torceduras y luxaciones.
- Cortes y punzamientos.
7 Limpieza de canal. - Caida de personas al mismo nivel.
Realizado por: Paul Vega, 2016

1 Zona de sacrificio.

3 Ablandamiento de dermis.

3.4. Evaluacion de riesgos mecénicos aplicando la NTP 330

Luego de la identificacion de los factores de riesgo mecanico presentes en las cuatro
lineas de faenamiento se procedié a la evaluacion de los puestos de trabajo aplicando los
lineamientos de la NTP 330. A continuacion se detalla el procedimiento de actuacion que

se debe seguir para el cumplimento de la metodologia.

o Consideracion del riesgo a analizar (factores de riesgo mecanico).

o Seleccion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo a evaluar.

Los cuestionarios utilizados en la evaluacion de riesgos mecanicos fueron seleccionados
de acuerdo con la metodologia practica para evaluacion de las condiciones de trabajo del
INSHT.

o Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo que se ha

identificado.

o Cumplimentacion del cuestionario de chequeo y estimacion en el lugar de trabajo.
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o Estimacidn del nivel de deficiencia (ND) del cuestionario aplicado.

ND es la magnitud de la vinculacion esperable entre el conjunto de factores de riesgo
considerados Yy la relacion causal directa con el posible accidente, mostrado en la Tabla
2-2.

o Estimacion del nivel de probabilidad (NP) a partir del ND y del nivel de exposicion
(NE).

NE es una medida de la frecuencia con la que el trabajador se expone a un riesgo

concreto, como se muestra en la Tabla 3-2.

En funcién del ND de las medidas preventivas y del NE al riesgo, se determin6 el NP,
donde: NP = ND x NE, como se muestra en la Tabla 4-2, y su significado como se muestra

en la Tabla 5-2, antes mencionadas.

o Contraste del NP a partir de datos histdricos disponibles.

o Estimacion del NR a partir del NP y del nivel de consecuencia (NC).

El NC se establece de acuerdo con la categorizacion de los dafios fisicos y los dafios
materiales. Estos deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los

dafios a personas que los dafios materiales, como se muestra en la Tabla 6-2.

NR se establece por la multiplicacion de NR = NP x NC, como se muestra en la Tabla 7-
2.

° Establecimiento de los niveles de intervencion considerando los resultados

obtenidos y su justificacidn socio-econémica.

Estos niveles permiten priorizar la gestion de seguridad y salud en el trabajo para
programas de inversiones y mejoras de los ambientes laborales, con un enfoque

econdmico, mostrado en la Tabla 8-2.
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o Contraste de los resultados obtenidos. La valoracion del riesgo mecanico sera el
punto de partida para contrastar estos resultados con estudios posteriores y poder
dar seguimiento a las medidas correctivas planteadas dentro de los planes de
prevencion.

Esta informacion fue registrada en la matriz de riesgos del Ministerio de Relaciones
Laborales por puesto de trabajo y linea de faenamiento. A continuacion se muestra las
matrices correspondiente a la linea de bovinos, para la linea de ovinos y las dos de

porcinos ver anexos A, By C.
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° Linea de bovinos.

Tabla 5-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Aturdimiento.

MATRIZ DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO

Descripcion de

ividades principales desarrolladas

Herramientas y Equipos

1. TOMAR PISTOLA NEUMATICA

2. ATURDIR BOVINO

3. LIBERAR DEL BRETE DE ATURDIMIENTO
4. LEVANTAR BOVINO

1. PISTOLA NEUMATICA
2.TECLE
3. TROLES (POLEAS- GANCHOS)

[DOCUMENTO N° 001 NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO
DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD Gerente_/ Jefe / Coordinador / Responsable de Seguridad y Salud ING. JORGE ESPINOZA
Ocupacional
EMPRESA/ENTIDAD: CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA
R de Eval ING. PAUL VEGA
PROCESO: PRODUCCION DE CARNE
SUBPROCESO: FAENAMIENTO
PUESTO DE TRABAJO: ATURDIMIENTO DE BOVINO
— Empr responsable de evaluacion
JEFE DE AREA: ARMANDO COAGUANGO
Fecha de Evaluacion: 14 DE ENERO DEL 2016
INTEGRANTES:

GESTION PREVENTIVA

Acciones a tomar y sequimiento

N° de expuestos
a9 _p__c < B g w
z9 g . |E 85 3 s | gt 5Q .
o 5 g 3 5 3 5 =5 = >z =9 a9 Observaciones - X
== CODIGO 8 3 8ol £ FACTOR DE RIESGO DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN SITU 2 2 ¥z 2 5 ] Anexo RESPONSABLE g Descripcion Fecha fin Status i
o £ 2 g8 = 28 2 zE Z 3 su Si No Referencia legal Resp. Firma
) 2 s £ 2 Z%5 H 28| 2¢ 2k
[hia] I 2 a 8
Laaltura de la barandilla sera
Comprende caida de personas desde alturas como las caidas en de 900 milimetros a partir del
pmfundlda.]des: . - . Corregir y Decreto 2393 titulo I, capitulo 11, p]s.o ¥ seran .de materiales
Caida de personas De andamios, pasarelas, plataformas, etc.. El trabajador utiliza una escalera incorporada a una plataformal eI art29  numeral 12 a3 rigidos y resistentes. Los ING. JORGE
Mo1 1 0 0 1 'e p De escaleras, fijas o portatiles. mévil como medio para alcanzar una altura adecuada para aturdir al 6 18 25 450 8 N ING. WILLIAM LUZURIAGA X ) -~ ”'[rodapiés tendran una altura 13/12/2016 50% .
desde diferente altura : . mediadas de numerall,2,3. Decreto 2393 titulo| - s ESPINOZA
A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc... bovino. ——— 1, capitulo 11, art 29 numeral 2.3.4 minima de 200 milimetros
ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO : » cap! ! "7 |sobre el nivel del piso. En las
Lados abi plataformas de trabajo deben
mantenerse libres de obs
173
[e]
=
= .
<L Interviene el trabajador como parte dinamica y choca, golpea, roza o . " . Corregir y Prol?ger y;enallzar cpn
O Choque contra objetos |raspa sobre un objeto inmovil El trabajador tiene el riesgo de choque contra escaleras de la| eI franjas oblicuas amarillas y ING. JORGE
< Mo2 1 0 o | 1 [Shod d asp 0Djeto Inmovil. . A plataforma, contra la guia de la plataforma durante la circulacion, 6 18 10 | 180 8 ING. WILLIAM LUZURIAGA X INSHT, NTP 711 negras todos los salientesy ~ [15/12/2016 0% -
inmoviles Areas de trabajo no no ycon i : mediadas de . ESPINOZA
. ascenso y descenso en la operacion de aturdido. esquinas que queden a una
insuficiente. control PR
altura inferior a 2,5 metros.
B ) La plataforma debe tener
Los podrian tener (lesion . N . Corregir y . L
Esguinces, torceduras y |dolorosa) por i 6n de varios en las ar de las El trabajadora esta expuesto a este riesgo cuando asciende Y| o perforaciones para evacuacion ING. JORGE]
MO03 1 0 0 1 9 . N y P - 3 N desciende de la plataforma por las escaleras durante y despues del| 6 18 10 180 adop “ ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo |, capitulo 11, |del agua. Mayor pronunciacion|18/12/2016 50% .
luxaciones inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies C mediadas de ESPINOZA
N aturdimiento. de los elementos
irregulares control -
antideslizantes.

Realizado por: Paul Vega, 2016
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o Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Degtiello y despresado de patas

Tabla 6-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Deguello y despresado de patas

MATRIZ DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO

DOCUMENTO N° 001

NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO

DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD

Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de
Seguridad y Salud Ocupacional

ING. JORGE ESPINOZA

EMPRESA/ENTIDAD: CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA »
Responsable de Evaluacion ING. PAUL VEGA
PROCESO: PRODUCCION DE CARNE
SUBPROCESO: FAENAMIENTO
PUESTO DE TRABAJO: DEGUELLO Y DESPRESADO DE PATAS . o
- Empresa/Entidad responsable de evaluacién
JEFE DE AREA: ARMANDO COAGUANGO
Fecha de Evaluacion: 14 DE ENERO DEL 2016
INTEGRANTES:
Descripcion de actividades principales desarrolladas Herramientas y Equipos utilizados
1. TOMAR CUCHILLO 1. CUCHILLO DY LAR g

Realizado por: Paul Vega, 2016
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de cumplimiento Acciones a to eguimiento
"o N de expuestos o Cumplimiento legal
& =
wo B @5 ° ° 2 W
za 8 9 Z DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN s 2 = =) E So i
ou cODIGO £ o 2 2 2 ® ® 3 o ® Anexo RESPONSABLE b Shaciones Descripcion Fecha fin Status
o = 2z § 8 5 FACTOR DE RIESGO SITU 2 g g g g E x Si No Referencia legal B Resp. Firma
< w s 3 S i ) = z
Ta & 2 s g
o
Aplicacion de la metodologial
de las 5S. Se
5 N . . ) T debe recoger y manipularse
oitad | |caida en untugar de paso o una supericie de trabajo. El trabajador realiza sus actividades sobre piso deslizante LDG"Q“(W pecrelo 2993 ”‘“2"’ " °ag';”‘° 20, 22lnigienicamente con NG JORGE]
aida de personas al - N . 1.34, Ite 43|
Mo1 2 0 o | 2 | m\‘/’e‘ Caida sobre o contra objetos. por abundante presencia de agua, sangre y residuos 6 3 18 10 SE ING. WILLIAM LUZURIAGA x Reglmento 5 & Ley sapre mataderas|Uiensilos aceptables. Eviar (1271212016 5% (oo
Tipo de suelo inestable o deslizante. animales a efectos de limpieza y deguelle. o o ong, ltoral e, ‘ealssggt‘aecéo con el piso de
desprendidas(cabeza y
patas).
Ta altura de I barandila
Comprende caida de personas desde alturas como las caidas en serd de 900 milimetros a
parti el piso y serén de
C g Decreto 2393 titulo II, capitulo I, art.29) -
Caida de personas De andamios, pasarelas, plataformas, etc. El trabajador se ubica sobre la plataforma fiia para iniciar el ey umeral 12, 32, -Inumeral1 23 [RISEES TSN L ING. JORGE
Mo2 2 0 0 2 'p ’ De escaleras, fijas o portétiles. 4 5 o osolian p' o " P 6 3 18 25 450 s ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo VI, art 183 numeral 1[[*/enes.  LOs 10930 1311501 CUTR A
desde diferente altura |, )00 o cavaciones, aberturas del suelo, etc lespresado de patas, desollado y tranferir hacia el siguiente puesto. medidas de Decreto 2393, o Vi, Ar175, numera| S"S1é1 Una atra minima
) ) , efc... :
ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO contro 4 literal de la a-e y numeral 5 lteral a-d. {00 bico,
Lados abi Es obligatorio el uso de
cinturon
La manipulacién del objeto
debe cumplir con
Considera riesgos de por caidas de En el puesto de trabajo existe una plataforma fija a una altura) Corregiry dmensiones
38 A o o , |Caidas manipulacion de [aparatos, etc., que se estén o y el trabajador que se encuentra a nivel del piso realiza 6 3 18 0 180 adoptar ING. WILLIAM LUZURIAGA M INSHT. NTP391. z:gf;f“;’:pi e‘l‘“ay 22016 0% ING. JORGE]
objetos con ayudas mecénicas, siempre que el accidentado sea el trabajador  [sus actividades bajo la plataforma, a su ves existe otro trabajador] medidas de ' rabajador, Comprabar ESPINOZA
que este manipulando el objeto que cae. i sus activi sobre la endon control Visualmente el estado de la
8 herramienta u objeto antes
o de utilizar.
z
o
:
Interviene el trabajador como parte dinamica y choca, golpea, rozao  |En el area de trabajo existe una plataforma fija que tiene incorporadol Corregiry Protegery senlizar con
) ranjas oblicuas amarillas y
o ) o o | » |Choaueconiraobjetos |raspa sobre un objeto inmovil. ) una escalera y esta repercute a cada instante hacia el trabajador que] o R - 0 . adoptar ING. WILLIAM LUZURIAGA M NSHT. NTP 711 e et e isiaots e |ne. e
inméviles Areas de trabajo no delimitadas, no sefializadas y con visibilidad se encuentra a nivel del piso pudiendo generar chogues con el medidas de ceauinas que quoden o ESPINOZA
insuficiente. mismo. control altura inferior a 2.5 metros.
L I i i lares (lesi6 Correg .
Lorceduras y{dloosa) por incién d variosigamentos en s ricscionesde ss|F| 10300 esia expuesto a esic resgo debido a que usa la| ey Colocar o esos a0 NG, JorcE
Mo5 2 0 0 2 Y P b escaleras para ascenso y descenso a la plataforma, ademas el pisol 6 3 18 10 180 ‘ ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo I, capitulo I olocar los residuos del 18/12/2016 50%
inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies medidas de proceso en un areay ESPINOZA
requiares tiene un desnivel y agujero de para drenaje o recipiente adecuado,
Las herramientas cortantes
Comprende los cortes y punzamientos que el trabajador recibe por Corregiry se mantendrén en perfecto
accion de un objeto o herramienta, siempre que sobre estos actien otras En el puesto de trabajo la herramienta principal que se emplea son) adoptar Decreto 2393 titulo Il itulo VI, art.95 estado. Cuando se observe ING. JORGE]
MO06 2 0 0 2 [cortes y punzamientos " ‘ , siempre que cuchilos y chairas y por efectos mismos del proceso se pueden 6 3 18 10 180 ‘ ING. WILLIAM LUZURIAGA X ecreto wlo W, capitulo VI, at-95 | ehabas y fisuras deberan  [19/12/2016 0%
fuerzas diferentes a la gravedad, se incluye martillazos, cortes con medidas de numeral 5,6,7,8. ESPINOZA
" N N o generar cortes y punzamientos. ser corregidos, caso
tijeras, cuchillos, filos y punzamientos con: agu control contrario se desechara la
herramienta.




o Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Desollado.

Tabla 7-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Desollado.

Realizado por: Paul Vega, 2016
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DOCUMENTO N° 001 NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO
Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de
DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD ) ; P ING. JORGE ESPINOZA
Seguridad y Salud Ocupacional
EMPRESA/ENTIDAD: CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA L,
Responsable de Evaluacién ING. PAUL VEGA
PROCESO: PRODUCCION DE CARNE
SUBPROCESO: FAENAMIENTO
PUESTO DE TRABAJO: DESOLLADO . )
= Empresa/Entidad responsable de evaluacién
JEFE DE AREA: ARMANDO COAGUANGO
Fecha de Evaluacion: 14 DE ENERO DEL 2016
INTEGRANTES:
Descripcion de actividades principales desarrolladas Herramientas y Equipos utilizados
1. ANCLAR A TROLE
ON PR A
1. CUCHILLO
e plimiento Accione ento
N° de expuestos Cumplimiento legal Seguimiento acciones
(7o) - - k
£9 g £ DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN 2 23 25 g
8 B 5! 3 Q Observaciones N q
ouw coODIGO £ g g 2 T2 T @ T3 o9 Anexo RESPONSABLE Descripcion | Fecha fin Status
5e z 3 ga| & FACTOR DE RIESGO SITU N B BN gu si No Referencia legal P Resp. Firma
e A A ig |5 S L
w 0 )
a8
plicacion de &
metodologia de las
3 se
Los trabajadores realizan sus actividades sobre piso debe recoger y
P i Decreto 2393 titulo Il, capitulo Il art. 22
5 Caida en un lugar de paso o una superficie de trabajo. i . manipularse
izan m n nci | | M !
Mo1 6 0 0 g |Caidadepersonasal | i) (e o contra objetos. deslizante como consecuencia del uso del agua 2 3 6 10 60 IS ING. WILLIAM LUZURIAGA X "R‘;'“fa'r:‘enmlya ‘: Lo a’s‘i‘:'e m':fa's'elr:s higiénicamente  |12/12/2016 50% ?s%wég:GE
mismo nivel Ti loin | lizan permanente para limpieza del piso de los residuos del posible 9 4 con utensillos
po de suelo inestable o deslizante. cap.1 art.8, literal e.
proceso como sangre, restos de desollado. . aceptables.,
Evitar el contacto
con el piso de las
P %ftrraeT
ila sera
Comprende caida de personas desde alturas como las caidas en g:&a::"”::ﬁ;z ‘;E
fundidades:
g’::: d;ﬂ:;spaswelas pltaformas, et Durante todo el proceso de desollado los trabajadores emplean Ty Decreto 2303 gl;'; n. caw'\:'lozl‘é an29lpartr d:' pisoy
. ) 3 , etc.. N - numeral 1,2. art.32, Inumeral,2, seran de
; dopt:
Mo2 6 0 o | s (d:a'?f ‘Ze'perso"a‘s De escaleras, fijas o portatiles. p‘;.‘a.fg"gas dm"”es - '”asl' bi"°°5 de ";‘bap p?’al 'ez"fa' Sus| 6 3 18 25 450 o ING. WILLIAM LUZURIAGA x Decreto 2393 fitulo VI, art 183 numeral 1.|materiales rigidos [13/12/2016 EUI s
esde diferente altura |, " cavaciones, aberturas del suelo, etc... actividades de acuerdo con la altura requerida por efectos del mismo medidas de A Decreto 2393, titlo Vi, Art.175, numerally resistentes.
ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO pueden resultar caidas a diferente altura. control 4 literal de la a-e y numeral 5 literal a-d. |Los rodapiés
| ados abi tendran una altura
minima de 200
; iy .
- del objeto debe
cumplir con
Considera riesgos de por caidas de 3 Los se il i ite en el| Corregiry d"“e”ilo"esd
. ” ] . s proporcionadas,
Mo3 6 0 0 6 Cavldas manipulacién de|aparatos, etc., que se estén manejando o transportando manualmente o [puesto de desollado en el cual unos se encuentran sobre 6 3 18 10 180 adoptar ING. WILLIAM LUZURIAGA x INSHT, NTP391. fuerza y 1411212016 50% ING. JORGE
objetos con ayudas mecénicas, siempre que el accidentado sea el trabajador  |plataformas y otros a nivel del piso, como el proceso requiere de uso medidas de ciaencia para el ESPINOZA
que este manipulando el objeto que cae. de herramientas, las mismas pueden caer como consecuencia de control
trabajador.
Comprobar
visualmente el
del
ks A
- ,.' -4 N Proteger y
sefializar con
o
o Interviene el trabajador como parte dindmica y choca, golpea, roza o En el puesto de desollado se encuentran plataformas empotradas | f'af‘lﬂﬁ oblicuas
= e, amarillas y negras
z M4 6 0 0 6 Chcgue contra objetos raspa sobre un_ objeto |r_|m_ovn|, bancos de apoyo , Io_s mismos pueden ser obstaculos o causa de 2 3 6 10 60 Mejorar si es \ ING. WILLIAM LUZURIAGA X INSHT, NTP 711 Lodos los salientes |15/12/2016 % ING. JORGE|
O inmoviles Areas de trabajo no no y con choques para el trabajador en un movimiento inadecuado durante la posible y esquinas que ESPINOZA
2 insuficiente. operacién. queden a una
oy altura inferior a 2,5
| metros.
Mejorar los habitos
de trabajo.
La distril del proceso es al y se emplea rieles 1 Ma“‘er‘e’ds“:m""e
" ” . - ) " Y . L posicion de frente
MOS 6 o o | Choaue contra objetos |Falta de diferenciacién entre los pasillos definidos para el trafico de aereos para transportar, a la ves que se ejecuta las actividades bajo ) 3 6 0 o | Melorarsies ING. WILLIAM LUZURIAGA M DECISION 584 CAP 4 ART 24 LITERAL[P(S 0" (8 160 | ots 0% ING. JORGE]|
moviles personas y los destinados al paso de vehiculos. la riel, puede ser conscuencia de choques del trabajador con los posible ranspore. ESPINOZA
mismos bovinos que son transportados por la riel al ava No ubicarse bajo
la riel para ejecutar
sus actividades.
|
leados podri f lares (lesi6 @ " Ordenar el area de
(orcedurasy{daerose) por dsencén d vaios lgamentosen s riciacones de a| 03 VELARUOTeS esan expuetos a ese fesgo a efcts de sus g ; ; o it e we. Jorce]
MO6 6 0 0 6 Y P 9 actividades para lo cual deben ascender y descender de las 6 3 18 10 180 A 8 | ' S ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo I, capitulo II. 18/12/2016 50%
inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies |7 o b d durante ol medidas de i proceso en un ESPINOZA
rregulares plataformas y bancos de apoyo durante el proceso. P ren y recipiente
adecuado.
=
cortantes se
mantendran en
C los cortes y pur que el trabajador recibe por . . Corregiry perfecto estado.
accion de un objeto o herramienta, siempre que sobre estos actien otras |=' PrOCes0 reduiere de uso de herramientas cortopunzantes como adoptar Decreto 2393 fitulo I, capitulo Vi ar.95 | | Cuando se ING.  JORGE
Mo7 6 0 0 6 |cortesy punzamientos ) » siempre g cuchillos y chairas, estos por efecto de la actividad o error de 6 3 18 10 180 ‘ ING. WILLIAM LUZURIAGA X ecreto ulo lll, capitulo VIart95 { o e ve rebabas y|19/12/2016 0%
fuerzas diferentes a la gravedad, se incluye martillazos, cortes con medidas de numeral 5,6,7.8. p tetera ESPINOZA
! ¢ /' manipulacion pueden afectar al trabajador. isuras deberan
tijeras, cuchillos, filos y punzamientos con: agu control ser corregidos,
caso contrario se
desechara la




o Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Eviscerado.

Tabla 8-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Eviscerado

Realizado por: Paul Vega, 2016
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DOCUMENTO N° 001 NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO
Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de
DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD ) ) P ING. JORGE ESPINOZA
Seguridad y Salud Ocupacional
EMPRESA/ENTIDAD: CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA L
Responsable de Evaluacién ING. PAUL VEGA
PROCESO: PRODUCCION DE CARNE
SUBPROCESO: FAENAMIENTO
PUESTO DE TRABAJO: EVISCERADO . )
= Empresa/Entidad responsable de evaluacién
JEFE DE AREA: ARMANDO COAGUANGO
Fecha de Evaluacién: 14 DE ENERO DEL 2016
INTEGRANTES:
Descripcién de actividades principales desarrolladas Herramientas y Equipos utilizados
1. TOMAR CUCHILLO
ON PR A
1. CUCHILLO
erificacién de plimiento Accione ar y seguimiento
N° de expuestos Cumplimiento legal Seguimiento acciones
B = : g "
g o ® o 2 fo}
ga 8 s | DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN s = 2 = °o i
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= -g o} E_ 3 S FACTOR DE RIESGO SITU 2 2 _S _g 2 ﬁ E w nexe Si No Referencia legal pet ! u Resp. Firma
2 w S 2 3 2 2% = = z2 EXA
ia I = @ 3 §
a8
piicacion de 1a.
metodologia de las
55 Se
D 2393 titulo 1l lo I, an, 22]|dePe recogery
caida de personas al|C108 en un lugar de paso o una superfice de trabajo. El trabajador realiza sus actividades sobre piso deslizante| e o 23 o . capto ot 22| manipularse NG, JORGE]
! . o - numeral 1y art34, literall,3.| "o
M1 1 0 0 L |mismo nivel Caida sobre o contra objetos. como consecuencia dfel uso de agua para limpieza de 2 3 6 10 60 posible ING. WILLIAM LUZURIAGA X Reglamento a Ia Ley sobre mataderos| hlg|en‘\cam"eme 12/12/2016 50%  |espinoza
Tipo de suelo inestable o deslizante. sangre y residuos de visceras. cap.1 art.8, lteral e. Zﬁ?;ﬁﬁ?ﬁ‘s“
Evitar el contacto
con el piso de las
na
P tradea
I serd
Comprende cafda de personas desde alturas como las caidas en parandiia serd de
profundidades: partir del piso y
. De andamios, pasarelas, plataformas, etc.. . o . seran de
; M :
M02 1 0 0 1 Caida de personas De escaleras, fijas o portatiles El trabajador ejecuta sus actividades de evlscera_do sobre un banco 2 3 6 10 60 ejorar si es. ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo I, capitulo II, art.29| materiales rigidos |13/12/2016 % ING. JORGE|
desde diferente altura de apoyo sin sus respectivas varandillas de seguridad. posible numeral 1,2. art.32, numeral1,2,3. ESPINOZA
A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc... y resistentes. Los
ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO '0“39;;35 tendran
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Lados abi de 200 milimetros
£ :
del objeto debe
cumplir con
Considera riesgos de por caidas de Las de se ejecutan sobre un banco de apoyo, Corregiry dimensiones
MO3 1 0 0 1 Caidas manipulacion de|aparatos, etc., que se estén o o |a eieclo§ de las actividades o por errores en la manipulacion de las| 6 3 18 10 180 adoptar ING. WILLIAM LUZURIAGA x INSHT, NTP30L. ferzay 422016 % ING. JORGE]
objetos con ayudas siempre que el sea el trabajador herrameintas pueden caerse y causar dafos al mismo trabajador o a| medidas de resistencia para el ESPINOZA
que este manipulando el objeto que cae. terceros. control trabajador.
Comprobar
visualmente el
Proteger y
%) sefializar con
S Interviene el trabajador como parte dinamica y choca, golpea, roza o A franjas oblicuas
4] Choque contra objetos |raspa sobre un obieto inmévil La presencia de un banco de apoyo puede ocasionar chogues del| Mejorarsies [k amarillas y negras ING. JORGE|
z Mo4. 1 0 0 1 q d asp: i : ~ - trabajador con el mismo, el trabajador ejecuta sus actividades sibre 2 3 6 10 60 e Jh ING. WILLIAM LUZURIAGA X INSHT, NTP 711 todos los salientes [15/12/2016 0%
<< inmoéviles Areas de trabajo no delimitadas, no sefializadas y con visibilidad . . posible ESPINOZA
3] el banco y a nivel del piso. v esquinas que
o insuficiente. queden a una
= altura inferior a 2,5
metros.
Mejorar los habitos
de trabajo.
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. . . El proceso tiene una distribucion longuitudinal y un sistema de posicion de frente
Mos 1 0 0 1 |Chogue contraobjetos |Falta de diferenciacion entre los pasillos definidos para el trafico de transporte por rieles aereas para bovinos los cuales por efecto del 2 3 6 10 6o | Melorersies ING. WILLIAM LUZURIAGA X DECISION 584 CAP 4 ART 24 LITERAL| 12 rie| aerea de  [16/12/2016 0% ING.  JORGE
moéviles personas y los destinados al paso de vehiculos. posible ' ESPINOZA
tranporte pueden ocasionar choques con el trabajador. transporte.
No ubicarse bajo
Ia riel para ejecutar
sus actividades.
Ordenar el area de
; . & i,
Los empl‘ea:rz)s_podrlaf\ |:;\evr;ifoe:c\ones osleuers\::cszulares (lesién de las|E! trabajador ejecuta sus actividades sobre el banco de apoyo y ;TE(‘;\/ “;:b::‘d;‘:z‘j’ NG JORGH]
M06 1 0 0 1 roreedre por dister . " anivel del piso y para ello éste debe ascender y descender del 2 3 6 25 150 D ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 titulo Il, capitulo II. 18/12/2016 50%
inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies . . . medidas de proceso en un ESPINOZA
h .banco pudiendo sufrir los riesgos mencionados. eren y redipente
irregulares control Y recip
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=
cortantes se
mantendran en
Comprende los cortes y punzamientos que el trabajador recibe por . Corregiry perfecto estado.
accion de un objeto o herramienta, siempre que sobre estos actden otras A efectos de la operacion es necesario el empleo de herramientas adoptar Decreto 2393 titulo Il capitulo VI art.95 Cuando se ING.  JORGE]|
Mo7 1 0 0 1 |[Cortes y punzamientos N o cortopunzantes los mismos que por error de manipulacién pueden| 6 3 18 25 450 ING. WILLIAM LUZURIAGA X y observe rebabas y [19/12/2016 0%
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o Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Sellado y division

Tabla 9-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Sellado y division

MATRIZ DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO

DOCUMENTO N° 001

NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO

DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD

Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de
Seguridad y Salud Ocupacional

ING. JORGE ESPINOZA

EMPRESA/ENTIDAD:

CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA

Responsable de Evaluacion

PROCESO:

PRODUCCION DE CARNE

ING. PAUL VEGA

SUBPROCESO:

FAENAMIENTO

PUESTO DE TRABAJO:

SELLADO Y DIVISION

JEFE DE AREA:

ARMANDO COAGUANGO

Empresa/Entidad responsable de evaluacion

Fecha de Evaluacion:

14 DE ENERO DEL 2016

INTEGRANTES:

Descripcion de actividades principales desarrolladas

Herramientas y Equipos utilizados

1. TOMAR SELLADORA

1. SELLADORA

Anexo

N° de expuestos
[2Ne} c 2 @
&8 8 z DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN 25 | 82 | 8¢ 8g
X 2 £ = | = o
QU | copco E I I < FACTOR DE RIESGO 5% |83 | sz a8
ox £ = 2ol b5 SITU 228|238 | 2% 25
I w s 2 g @ 2g |28 | 22 EX
ia I = 2 ® & H
a
Caida de personas al | C21d2 €0 un lugar de paso o una superficie de trabajo. El trabajador ejecuta sus actividades sobre piso MEEETrEics & > 3
Mo1 1 0 0 1 |mismo nivel Caida sobre o contra objetos. deslizante a efectos de usos de agua para limpieza de 6 10 60 e -
Tipo de suelo inestable o deslizante residuos de sangre y grasas del bovino.
Comprende caida de personas desde alturas como las caidas en
profundidades: @y
. De andamios, pasarelas, plataformas, etc... El trabajo es ejecutado sobre un plataforma movil, en donde el
Caida de personas N o N 5 N adoptar
Mo2 1 0 0 1 De escaleras, fijas o portatiles. trabjador asciende y desciende conjuntamente con la sierra electrical 18 25 450
desde diferente altura N medidas de
A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc... sobre la guia de la plataforma. ol
o ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO contres
© Lados abi
=
<L
(&}
o
=
Choque contra objetos |Falta de diferenciacion entre los pasillos definidos para el tréfico de El trabajador desarrolla sus actividades bajo las rieles aereas de Mejorar si es
MO03 1 0 0 1 ; - transporte en el cual puede sufrir choques contra los bovinos que 6 10 60
moviles ylos al paso de vehiculos. N N posible
son transportados cuando este realiza la operacion a nivel del piso.
Los empleados podrian tener afecciones osteomusculares (lesion Corregiry
torceduras y por 6n de varios en las ar de las|El trabajdor debe ascender y descender de la plataforma paral adoptar
MO04 1 0 0 1 6 25 150
inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies  |ejecutar el proceso de division del bovino con Ia sierra electrica. medidas de
iregulares control.

RESPONSABLE

Cumplimiento legal

Observaciones
Referencia legal

Descripcion

Fecha fin

Status

Seguimiento acciones

Resp.

Firma

ING. WILLIAM LUZURIAGA

Decreto 2393 titulo I, capitulo I, art. 22
numeral 1y 2. art34, literall3.
Reglamento a la Ley sobre mataderos
cap.1 art 8, literal e.

prCacion 0e Ta
metodologia de las
55. Se
debe recoger y
manipularse
higiénicamente
con utensillos
aceptables.

Evitar el contacto
con el piso de las
partes

12/12/2016

50%

ING.  JORGE]
ESPINOZA

ING. WILLIAM LUZURIAGA

Decreto 2393 titulo Il, capitulo II, art.29)
numeral 1,2. art32, numerall23.|
Decreto 2393 titulo VI, art 183 numeral 1.
Decreto 2393, titulo VI, Art.175, numeral|
4 literal de la a-e y numeral 5 literal a-d.

Laaltura de la
barandilla sera de
900 milimetros a
partir del piso y
seran de
materiales rigidos
y resistentes.

Los rodapiés
tendran una altura
minima de 200
milimetros sobre el
nivel del piso.

13/12/2016

50%

ING.  JORGE]
ESPINOZA

ING. WILLIAM LUZURIAGA

DECISION 584 CAP 4 ART 24 LITERAL|

Mejorar los habitos
de trabajo.
Mantener siempre
posicion de frente
ala riel aerea de
transporte.

No ubicarse bajo
la riel para ejecutar]
sus actividades.

16/12/2016

0%

ING.  JORGE]
ESPINOZA

ING. WILLIAM LUZURIAGA

Decreto 2393 titulo II, capitulo Il.

Ordenar el area de
trabajo. Colocar
los residuos del
proceso en un
area y recipiente
adecuado.

18/12/2016

50%

ING.  JORGE]
ESPINOZA

Realizado por: Paul Vega, 2016
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o Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Limpieza.

Tabla 10-3: Matriz de riesgos laborales en el puesto de trabajo Limpieza.

MATRIZ DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO

DOCUMENTO N° 001

NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO

DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD

Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de
Seguridad y Salud Ocupacional

ING. JORGE ESPINOZA

EMPRESA/ENTIDAD:

CAMAL FRIGORIFICO RIOBAMBA

PROCESO:

PRODUCCION DE CARNE

Responsable de Evaluacion

ING. PAUL VEGA

SUBPROCESO:

FAENAMIENTO

PUESTO DE TRABAJO:

LIMPIEZA DE BOVINO

JEFE DE AREA:

ARMANDO COAGUANGO

Fecha de Evaluacion:

14 DE ENERO DEL 2016

Empresa/Entidad responsable de evaluacion

INTEGRANTES:

Descripcion de actividades principales desarrolladas

Herramientas y Equipos utilizados

1. TOMAR ASPERSOR

1. ASPERSOR

@@ N° de expuestos = - Cumplimiento legal Seguimiento acciones
3 g 2 DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO IN 8¢ SAELIEL ge
0 £ 2 S 2|2 @ Observaciones - )
ouw copIGo < © g 2 32 3% | 32 | ©3 oo RESPONSABLE Descripcion | Fechafin t
5 2 o Sa = FACTOR DE RIESGO SITU g s 23 28 £ Y Si No Referencia legal ESEHE echa Status Resp. Firma
< w S 2 3 o 2% z2g |28 | =2¢ =
Lo I _409 o O a S
Ta altura de la
Comprende caida de personas desde alturas como las caidas en barandilla sera de
profundidades: Y Decreto 2393 titulo 1I, capitulo 1l, art.29) sgz‘:":;“;‘srg?a
; De andamios, pasarelas, plataformas, etc... ' numeral 1.2, art32,  numeral1,2,3.|Pa"
i . N dopt: 5 y o
Mo1 1 0 o | 1 dcsszae‘;?fz:::’:;fum De escaleras, fijas o portatiles E:ﬁ:;:?ﬂ’fzﬁfma sus actividades de lavado de canales sobre 6 3 18 25 | 4s0 | P ING. WILLIAM LUZURIAGA X Decreto 2393 ftlo VI, art 183 numeral 197N 8¢ rigidos 131212016 sow [N JORCH
A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc... s o Decreto 2393, fitulo VI, At.A75, numerall oG oo
8 ESCALERAS FIJAS Y SUPERFICIES DE TRABAJO contre 4 literal de la a-e y numeral § fiteral a-d. |, ¢ 1o gapies
= Lados abi tendrén una altura
: minima de 200
w
s ) ) Ordenar el drea de
Los empleados podrian tener afecciones osteomusculares (lesion rabajo. Colocar
torceduras por distencién de varios i en las arti de las|El trabajador debe ascender y descender de la plataforma durante la Mejorar si es los residuos del ING. JORGE|
cister > ¢ . X Decreto 2393 titulo I, capitulo Il 18112/2016 50%
M02 1 0 0 i inferiores por efecto a caminar o transitar por superficies  [ejecucion de lavado de caneles. 2 3 6 10 60 posible ING. WILLIAM LUZURIAGA i Pt proceso en un B ESPINOZA
(rregulares area y recipiente
adecuado.

Realizado por: Paul Vega, 2016
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3.5. Evaluacioén de la situaciéon en la PRL

La situacion en PRL en el Camal Municipal fue necesaria para determinar el compromiso
que tiene GAD de Riobamba con la gestion de seguridad y salud en el trabajo la
valoracion actual permitié establecer la situacion real en la que se encuentra la

organizacion y contrastarla con la evaluacion de riesgos a través de la NTP 330.

Para evaluar la gestion de prevencion de riesgos mecanicos se lo realizé6 mediante la
aplicacion de cuestionarios obtenidos de la guia para la evaluacion simplificada de la
eficacia preventiva del INSHT los cuales fueron seleccionados y adaptados

especificamente para cumplir los requisitos del presente estudio.

Los cuestionarios fueron aplicados al técnico seguridad y al administrador del Camal
Municipal de Riobamba a quienes se les preguntd sobre aspectos como la politica y
organizacion preventiva, la evaluacién de riesgos, las medidas para eliminar o disminuir
riesgos, lainformacion, formacién y participacion de los trabajadores, las actividades para
el control de riesgos, la vigilancia de la salud, las actuaciones frente a cambios previsibles,
las actuaciones frente a sucesos previsibles, la investigacion de accidentes y otros dafios
para la salud y la documentacidn de la gestion preventiva. Esta evaluacién es cualitativa

y estd fundamentada en los criterios del INSHT.

A continuacion se presentan los cuestionarios aplicados:

o Politica y organizacion preventiva

Estos dos aspectos son requerimientos legales que representan los principios y
compromisos de la administracion con la gestion y prevencién de riesgos en la
organizacion. A continuaciéon se presentan los cuestionarios aplicados con los pesos para

cada pregunta.
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Preguntas Ponderacion

¢La direccion muestra interés por la prevencion de riesgos mecanicos

a través de actuaciones concretas y frecuentes?

¢Todos los miembros de los dérganos preventivos disponen de la

informacion y formacién necesarias y son consultados en todo lo |0 |1|2|3

relativo a la gestion de riesgos?

¢Se dispone de una persona designada para ejercer funciones
preventivas y de coordinacién que actle como nexo de uniénentreel |01 |2 |3

servicio de prevencion ajeno (si lo hubiese) y la empresa?

¢Se integra la prevencion en las reuniones habituales de trabajo? 0[{1|2|3

o Evaluacion de riesgos

A través de este grupo de preguntas se determina la existencia de actividades relacionadas

a detectar factores de riesgo mecanico para eliminarlos o reducirlos.

Preguntas Ponderacion

¢La direccion ha consultado a los trabajadores o a sus representantes

sobre la metodologia para llevar a cabo la evaluacion?
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¢La evaluacion tiene en cuenta las posibles situaciones de emergencia ol1l2]3
y riesgo grave e inminente que sean razonablemente previsibles?

¢ Todos los miembros de la empresa conocen los resultados de la ol1l2]3
evaluacion?

¢Se procura que los mandos intermedios y responsables de los
procesos analicen los riesgos que puedan generarse en las tareasa |[0|1|2 |3

realizar antes de su inicio?

o Medidas para eliminar / disminuir riesgos

Este grupo de preguntas permitié evaluar la planeacion en prevencion de riesgos, es

decir los controles y acciones correctivas a factores de riesgo mecanico detectados.

Preguntas Ponderacion

¢Se aplican prioritariamente medidas de prevencion intrinseca para

evitar y minimizar riesgos y las medidas de proteccion colectiva [0|1|2 |3

prevalecen sobre las medidas de proteccion individual?

¢Se han detectado las tareas criticas en las que son necesarias ol1l2]3
autorizaciones de trabajo y éstas se aplican regularmente?

¢Mantienen los trabajadores su puesto de trabajo ordenado, limpio y ol1l2la
disponen de los medios adecuados para ello?
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¢ Estan directamente implicados los mandos intermedios en velar para
que el entorno fisico de sus ambitos de trabajo esteé ordenado y limpio |01 |23

y los trabajadores actien con coherencia?

o Informacidn, formacion y participacion de los trabajadores

La informacién, formacién y participacién en materia de PRL constituye un derecho
fundamental de los trabajadores, de ahi que sea importante verificar su correcta gestion,

contenido y comunicacion.

Preguntas Ponderacion

¢El empresario consulta regularmente a los trabajadores o sus
representantes, facilitando su participacion en el desarrollo de los |[0|1|2 |3

elementos fundamentales de los planes preventivos?

¢Reciben los trabajadores informacion periddica sobre aspectos de su
especial interés en materia preventiva, relacionados con su puestode |01 |2 |3

trabajo y sobre los riesgos especificos del mismo?

¢Existe un plan formativo en PRL? 0[1|2|3

¢La formacion es continuada a fin de asegurar las plenas competencias

de los trabajadores en sus cometidos, efectuandose un seguimiento [0 |1 |2 |3

para verificar que los trabajadores realizan sus tareas correctamente?
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o Actividades para el control de riesgos

Este cuestionario evalua la existencia de revisiones periodicas aplicadas para prevenir los
riesgos derivados de deterioros o desviaciones tanto de aspectos materiales como de
actuaciones en los lugares de trabajo.

Preguntas Ponderacion

¢Las instalaciones, maquinas y equipos que estan sujetos a
reglamentos especificos, se someten a las revisiones periddicas |0 |1 |2 |3
establecidas?

¢Existe un procedimiento para la realizacion de las revisiones? 0[1|2|3

¢Se recoge documentalmente el resultado de las revisiones periddicas? |0 |1 |2 |3

¢Las revisiones son percibidas por los trabajadores como un

mecanismo positivo de control de la calidad de su trabajo?

o Vigilancia de la salud

La vigilancia de la salud es una de las actuaciones basicas a través de la cual se comprobé

como afectan las condiciones de trabajo y los riesgos del mismo a la salud de las personas.
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Preguntas Ponderacion

¢El empresario garantiza a los trabajadores un servicio de vigilancia ol1l2]3
de la salud en funcién de los riesgos inherentes a su trabajo?

¢Esta establecido un procedimiento de revisién de la evaluacion de ol1l2]3
riesgos cuando se detecten dafios en la salud de los trabajadores?

¢Se garantiza la proteccion de grupos especialmente sensibles como

pueden ser mujeres embarazadas y menores frente a riesgos |01 |2 |3

especificos?

¢Los trabajadores o sus representantes son consultados sobre el
desarrollo y organizacion del programa de vigilancia de la salud?

o Actuaciones frente a cambios previsibles

Este cuestionario evalla las sustancias, equipos e instalaciones que se adquieren, disefian,
modifican o instalan en el Camal Municipal de Riobamba sean seguros para que el trabajo

se realice correctamente.

Preguntas Ponderacion

¢Existe un procedimiento de actuacion para que la adquisicion de

equipos se realice correctamente?
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¢Se revisa la evaluacion de riesgos antes de introducir cambios de

equipos o sustancias o0 modificaciones de los lugares de trabajo?

¢Los cambios y modificaciones sustanciales de instalaciones, equipos
y lugares de trabajo se realizan contando con la opinién del personal (0| 1|2 |3

involucrado en los mismos?

¢Se analizan las repercusiones de seguridad y salud laboral en las
adquisiciones y modificaciones, y son tenidas en cuenta para las [0|1|2 |3

acciones formativas?

o Actuaciones frente a sucesos previsibles

Este cuestionario valoré el compromiso de la administracion con la seguridad y salud de
los trabajadores al contemplar y prever las posibles situaciones que se pueden presentar
en el Camal Municipal de Riobamba.

Preguntas Ponderacion

¢Se han adoptado las medidas pertinentes para que los trabajadores ol1l2la
sepan actuar debidamente ante riesgos graves e inminentes?

¢Existe un procedimiento de primeros auxilios y asistencia médica o ol1l2]3
especializada ante accidentes o situaciones de crisis?

¢Se lleva un registro de accidentes y de curas practicadas? 011(2|3
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¢Se realizan periédicamente como minimo una vez al afio simulacros

de emergencias?

o Investigacion de accidentes y otros dafios para la salud

Con este cuestionario se valoro si la organizacion cuenta con un procedimiento para la

investigacion y gestion de los accidentes dentro del camal.

Preguntas Ponderacion

Tras cada accidente de trabajo con lesion acontecido, ¢se revisa la ol1l21]3
evaluacion de riesgos en el puesto de trabajo afectado?

¢Se aplica un formulario para realizar una investigacion y se rellena ol1l2]3
correctamente por el personal asignado?

¢Se efectlia un seguimiento de la aplicacion de las medidas correctoras ol1l213
y de su eficacia?

¢ Se concretan las medidas correctoras pertinentes y se establecen sus ol1l2la
prioridades?

o Documentacion del sistema preventivo

Este cuestionario verifico si el camal cuenta con sistema para la elaboracion, el control,
la revision, la distribucion y el archivo de los documentos relacionados con la seguridad

y salud laboral.
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Preguntas

¢Los controles periddicos de las condiciones de trabajo y la actividad

de los trabajadores estan recogidos documentalmente?

¢Estan recogidas documentalmente las principales medidas de

prevencion y proteccion a aplicar en los puestos de trabajo?

¢Los mandos intermedios y trabajadores implicados participan en la

elaboracion de las instrucciones de trabajo?

¢Se han identificado las tareas criticas y se han elaborado instrucciones
de trabajo para que puedan desarrollarse con las debidas garantias de
seguridad?

Ponderacién

En los cuestionarios cada pregunta se puntué en cuatro niveles segun el grado de

cumplimiento de acuerdo con los criterios que se muestra en la tabla 11-3:

Tabla 11-3: Sistema de evaluacion

CRITERIO

PONDERACION

Si el grado de cumplimiento es inferior al 25% 0
Si el grado de cumplimiento se sitda entre el 25% y el 50% 1
Si se sitla entre el 50% y el 75% 2
Si supera el 75% 3

Fuente: (INSHT, Prevencidn y excelencia empresarial. Guia para la evaluacién simplificada de la eficacia

preventiva)

Al tabular los resultados de los cuestionarios de acuerdo al grado de cumplimiento, nos

permitié determinar si el nivel de actuacion en la PRL es excelente, correcto, mejorable,

deficiente o muy deficiente. Este nivel permitié contrastar los resultados obtenidos en las

matrices de riesgo de cada puesto de trabajo, asi como establecer los indices de

productividad del analisis cuantitativo de esta investigacion.
94



3.6.  Formulacién del Plan de Prevencion de Riesgo Mecanico

Una vez definida la situacion actual de la PRL y el nivel de riesgo evaluado en cada puesto
de trabajo se formul6 el plan de prevencion de riesgo mecéanico el cual contiene las
medidas de control y procedimientos seguros de trabajo que minimicen o eliminen los
riesgos detectados, con el fin de mejorar las condiciones de trabajo, mediante acciones
puntuales y ademas modificar ciertos comportamientos laborales inseguros que
pueden perjudicar al personal que labora en la linea de feanamiento, todo esto en base a

los resultados obtenidos del estudio realizado.

3.7.  Determinacion de Indicadores de productividad

Este analisis cuantitativo se lo realizo a partir de la formulacién de indicadores numéricos
para determinar la incidencia de los riesgos mecéanicos sobre la productividad del

personal.

Los indicadores son valores relativos, los cuales se compararon con valores historicos de
aplicaciones previas. Sin embargo, ademas de su valor especifico, es muy importante
seguir la evolucion en el tiempo de cada indicador con el fin de detectar modificaciones
en la tendencia que pueden aportar informacion sobre cambios ocurridos en el Camal
Municipal de Riobamba. Estos indicadores propuestos permitieron recoger los datos
correspondientes a cuatro meses (enero, febrero , marzo, abril 2016) de evaluacion con
este andlisis se pudo determinar la tendencia y evolucion de tales indicadores, aportando
asi con informacion valiosa que permitio determinar que los factores de riesgos
mecanicos tienen incidencia directa sobre productividad del personal al influir sobre la

jornada de trabajo.

A continuacion se presentan los indicadores utilizados:

- Indicador de formacién en la PRL 2016

Horas dedicadas a formacién en PRL
Formacién en PRL = - x 100
Total horas trabajadas
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- Indicador de ausentismo

Horas — hombre ausentes
Ausentismo = - x 1000
Horas — hombre trabajadas

— Indicador de frecuencia.

indice d ] Nuamero de accidentes 1000
ndice de frecuencia = X
f Horas — hombre trabajadas

- Indicador de gravedad.

indice d dad = Jornadas perdidas 1000
fdice de graveaad = Total jornadas trabajadasx

- Indicador de productividad de mano de obra (produccion por hora-hombre).

Produccion

Productividad d de obra =
roductividad de mano de obra Horas — hombre trabajadas

- Indicador de productividad de mano de obra (produccién por trabajador).

Produccion

p . —
roductividad de mano de obra # de trabajadores

3.8.  Metodologia para la comprobacion de hipotesis

Para la comprobacion o contraste de hipdtesis se realizé un andlisis de estadistica
descriptiva e inferencial, es decir con la recoleccion de datos mediante una encuesta (ver
en anexo L) para establecer si existe incidencia de los factores de riesgo mecanicos en la
productividad del personal y ademas estableciendo una hipdtesis de investigacion e

hipétesis nula con la finalidad de comprobar o verificar la veracidad del estudio realizado.

96



Debido a que se va a realizar la relacion entre dos variables categoricas, en este caso la
productividad con respecto a los riesgos mecénicos estableciendo una tabla de

contingencia, es necesario utilizar la prueba o contraste de hipotesis “chi” cuadrado.
2
. z (fo—fe)
X%c = —_—
fe

Donde:
X2¢ = “Chi” cuadrado calculado
fo = frecuencia observada

fe = frecuencia esperada
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Resultados de la evaluacion de riesgos mecanicos

Una vez evaluados los factores de riesgo mecanico por puesto trabajo aplicando la NTP
330 y fundamentado por los criterios del INSHT se presentan los siguientes resultados
que fueron registrados en un profesiograma tomado del Ministerio de Relaciones

Laborales (MRL), el cual fue adaptado a las necesidades del estudio realizado.

4.1.1. Profesiogramas realizados para la linea de faenamiento de bovinos

Consiste en la elaboracion de un analisis del trabajo realizado y del puesto de trabajo a
desarrollar. Revisar anexos D, Ey F.

En este documento se organizo la informacién obtenida durante la evaluacion de los
factores de riesgo mecanico, este contiene los requerimientos técnicos y organizativos de
los puestos de trabajo identificados en cada linea de faenamiento del Camal Municipal de
Riobamba, ademas el profesiograma facilita el proceso de la seleccién del personal.

En el profesiograma se registra el nombre del puesto de trabajo, la formacion requerida,
la experiencia en el area, se describe el proceso productivo que se desempefia, se enlista
las tareas o funciones que se realiza en el puesto, los utiles, herramientas o maquinaria de
trabajo utilizados, si requiere de capacitacion especifica, se identifican los factores de
riesgo del puesto de trabajo, el nivel del riesgo y se define los equipos de proteccion

individual (EPI) para cada puesto de trabajo de la linea de faenamiento.

En las tablas de la 1-4 a la 6-4 se presenta los profesiogramas para la linea de bovinos
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. Aturdimiento

Tabla 1-4: Profesiograma del puesto de trabajo aturdimiento
PUESTO TIPO

Puesto de trabajo Aturdimiento

Formacion Bachiller

Experiencia Ninguna

Chdigs de Ares

Fasaamiento de bovinos

Number del Procedinticeatu
Cadage de Procedimientn
Na Act.

4 Transportar ¢ cosa de dochas

. Tratsporter & 20ma ¢ anedeiento
Mazsgular aturdidor suemitico

Aturdir bovipo

Al lA

Liberar tovino de zona de aturdinmiento

3
4
L] Dejar aturdudor nedmatico
é

Tramporte 4 204 & antuniolo | X

§ Posicioaar bovino adecusdeneate para bevutamiemo N
Descripcion del 9: .. JRptichis baino et X
proceso productivo o e oo -
gue se desempefia en
el puesto de trabajo

SIMBOLOGIA DE LA NORMA ISO 9000
REPRESENTA

Opermones. Fases del proceso, metodo o procedmiento

laspeccion ¥ modicion. Representa of hocho de verificar la maturalez,
calidad ¥ cantdad de los msumos v productos

Operacsin ¢ mspeccson. Indica la vertficacsdn o supervicida durants las
fases del proceso, método o procedumiento de sus componentes

T

P Indica o de personas, matenal o equpo

Demora. Indica retraso en el desarrolo def proceso, metodo o
procedimiento

Desicion. Representa el hecho de efectuar una seleccion o deadir una
altermativa especifica de accidn

Entrada de bienes. Productos o matersiles que ingresan al proceso

Almacesaonento. Deposito vio resguardo de mformacion o productos

Tareas y/o funciones

gue realiza en el Aturdir y levantar bovino.

puesto

Utiles, herramientas o

maquinaria de Aturdidor eléctrico, grda eléctrica.

trabajo utilizados

Induccion sobre el puesto de trabajo
Capacitaciones Plan de prevencion de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento

IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO

RIESGO FAR(:]‘:,ETOR DE NIVEL DE RIESGO
Caida de Sy
personas desde 450 :i?;:;’;s -
diferente altura

Fremte control
Chogue contra Meiorar si es
MECANICO [objetos 180 |7
inmoviles posible
Esguinces, Mei .
torceduras v 180 Forarst e
luxaciones FOEiE
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GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO — NIVEL DE RIESGO

(=] w

NIVEL DE RIESGOD

-

diferente altura

\

Caida de personas desde

ATURDIMIENTO

NIVEL DE RIESGO
Ponderacion Descripcién
4 Sitnacion critica entre 4000-600
Chogue contra objetos Esguinces, torceduras y 3 Corlregir SIO 0-150
inmdviles luxaciones 2 Mejorar si es posible 120-40
FACTOR DE RIESGO 1 No intervenir 20

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

®

®° 0lool00e0d e &0

PUESTO DE TRABAJO

X

X | X X X X

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por

Ing. Padl Vega
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. William Luzuriaga
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016

Deguello y desprese de patas

Tabla 2-4: Profesiograma del puesto de trabajo degtello y desprese de patas

PUESTO TIPO
Puesto de trabajo Degliello y desprese de patas
Formacion Bachiller
Experiencia Ninguna

Descripcion del
proceso productivo
gue se desempefia en
el puesto de trabajo

Farzamiento de bovinos Ing Pail Vega

Degtello y desprese de patas

O H o = D o Vi A ComtariosMegnra)

Tomusr bherrunionts conapustmite (Cudillo)

ARl herramaenta cortopunnmte (cuchillo)
3 Desargrar bovino
‘ Desollar bwizo

. Dersgrwcer patas & hovino

Dejar herrameima coctopunzante {cochillo)

TOmar marguera COn agea

) Lismpiar iroa de aiajo

| x{x|x]x|x|xix]|x

Dwjar manguers con agus
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SIMBOLOGIA DE LA NORMA ISO 9000

REPRESENTA

Opermones. Fases del proceso, metodo o procedimiento

Inspeccitn ¥ medicion. Representa «f hecho de verificar [a maturalez,
calidad v canndad d2 los msumos ¥ productos

Operacsin e mspeccson. Indica ia vertficacsdn o supervicida durants las
fases del proceso, método o procedumiento de sus componentes

Transportacion. Indica o movimiento de personas, matenal o equpo

Demora. Indica retraso en el desarrollo del proceso, metodo o
procedimento

Desicion. Representa el hecho de efectuar una seleccion o deadr una
altermativa especifica de accidn

Entrada de bienes. Productos o matersiles que ingresan al proceso

Almacemaeniento. Deposito vo resguardo de mformacion o productos

Tareas y/o funciones
que realiza en el
puesto

Degollar; Despresar

Utiles, herramientas o
maquinaria de
trabajo utilizados

Herramienta cortopunzante, ganchos, trole

Capacitaciones

Induccion sobre el puesto de trabajo
Plan de prevencidn de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento

IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO

FACTOR DE
RIESGO RIESGO NIVEL DE RIESGO
Caida de personas CDH.Eng y adeptar
ol mismo mivel 180 medidas de
control.
Caida de personas Corregir y adoptar
desde diferente 450 medidas de
altura control.
Caidas Corregir v adoptar
manipulacion de 180 medidas de
MECANICO objetos control.

Corregir v adoptar

Chogue contra 130 medidas de

objetos inmaviles

control.
Esguinces, Corregir y adoptar
torceduras y 180 medidas de
luxaciones control.

Corregir y adoptar

Cortes y 180 medidas de

punzamientos

control.
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GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO — NIVEL DE RIESGO

DEGUELLO Y DESPRESE DE PATAS

MIVEL DE RIESGO
ra

1
0 NIVEL DE RIESGO
3 " o & < .
éo-:\?'ﬁ K ¥ & ag@ b&“‘f’ ébz&o Ponderaciéon Descripcion
g T o & @ P
6&.‘2'(Q Qte’o 6\9(\\@:. Q’@& a‘,.“d. Q\)& 4 Situacién critica entre 4000-600
2 I,
& & & & & & 3 Corregir 500-150
@ « 2 Mejorar si es posible 120-40
FACTOR DE RIESGO 1 No intervenir 20

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

@® 9 0 ¢

a0

(¥]

PUESTO DE TRABAJO

X

X

X

X

X

® 0O

@ 0 &0

X

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por

Ing. Pall Vega
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. William Luzuriaga
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016

. Desollado

Tabla 3-4: Profesiograma del puesto de trabajo desollado

PUESTO TIPO
Puesto de trabajo Desollado
Formacion Bachiller
Experiencia Ninguna

Aves de rabaje

Descripcion del

proceso productivo

gue se desempefia en

el puesto de trabajo

(J
i Fauocas adecidanens 3 3ovies X
;) P S p———— X 1 1 1
3 Afilar hezarassts coctopeszasie (oachiliy X 1 1 1
i [imco de deectads kS | 1
e T — : b I
S Dusgrwe pars X
"% [Tz gaschor X
1 Ancler & trole X
1 ASle hezsroests cortopezzante (ouchillo) X
5 1da Fane de davelinde X
10 ASle busezrarts covtopumstenty loackallo X
1 Sra Flse e deocolledo X
12 Afilie herserentts cortopansanic (cuchello X
13 A4 Tave e desodads x
14 Afle hersarinst s cortopaataste (owlalle x
14 913 Fase & Seeclado X
16 Ponocone semadaerets 3 Sovico pars doclase -
tstal . 3 4 il |
17 iuberse 3 plataiorma ménd X
13 igete gl s grx X
15 | Tomur bateriests rortopetsety {cxcislie X
10 |ASle hezsrrarts cortopuzzante (oxckall! X
al Ductiado totel e bovne com wyode de gris b
Dayx bergrzerts cottop=zats x
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SIMBOLOGIA DE LA NORMA ISO 9000
REPRESENTA

Opermones. Fases del proceso, metodo o procedimiento

Inspeccidn ¥ medicion, Representa «f hocho de verificar la saruralez,
calidad ¥ canndad de los msumos ¥ productos

Operacsin ¢ mspeccson. Indica fa vestficacsdn o supervicida durants las
fases del proceso, método o procedumiento de sus componentes

Transportacion. Indica & movimiento de personas, matenal o equipo

Demora. Indica retraso en ef desarrolo def proceso, metodo 0
procedimiento

Desicion. Representa el hecho de efectuar una seleccion o deadr una
altermativa especifica de accion

Entrada de bienes. Productos o matersiles que mngresan al proceso

Almacemaniento. Deposito v/0 resguardo de mformacion o productos

Tareas y/o funciones

que realiza en el[Desollar
puesto
Utiles, herramientas o
maquinaria de [Herramienta cortopunzante, ganchos, gria eléctrica, plataformas fijas y méviles.
trabajo utilizados
Capacitaciones Induccidn sobre el puesto de trabajo
Plan de prevencion de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento
IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO
RESCO MS&M NIVEL DE RIESGO
Caida de persomay P Neyerar oy
o miseno muvel] positie
Caidz de persomas TN
Seade dferents 450 adutpia mrilides
o dr coatred
Caidas Cotregu
marpulacen de 180 sdapta medidas
ESEES de contral
- Ch conta Mlejeeer ut s
:b;‘:z:mn.:\-tk: » vo;miv
Chogue contrs M T 5k 0
ut\r:: motiles L) pr\m
Esgusnces, Comege y
torTedarar ¥ 180 sdapts mrdidan
lusacsanes e contrel
Cones y 190 |sdoptm maikites
Pl s erLon S contnal
GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO — NIVEL DE RIESGO
DESOLLADO
4

MIVEL DE RIESGO
raw
£ <

1
NIVEL DE RIESGO
0
0(35-,'» i 61(,,6?* qu\be’ $ \?}"5 693}"" b & @Z&d’ Ponderacion Descripcion
£ @ 3 o o & . R i
&Qe’ @}50(\ ‘aé@’ & ‘9&‘ c,-e’—“ Q\)Q"'a 4 Situacién critica entre 4000-600
X & [ & e "
A R & & & 3 Cotregir 500-150
2 K
& @ © € ¢ 2 Mejorar si es posible 120-40
FACTOR DE RIESGO 1 No intervenir 20

103




EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

@ ®

(1 JN7)

a0 0 a0 |

&

(6]

PUESTO DE TRABAJO X

X

X X X

X

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por

Ing. Padl Vega
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. William Luzuriaga

Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016

° Eviscerado

Tabla 4-4: Profesiograma del puesto de trabajo eviscerado

PUESTO TIPO

Puesto de trabajo

Eviscerado

Formacion

Bachiller

Experiencia

Ninguna

Poncionar adecuadanents 2 bovio

Mastpular serra eléctica de vaivén

Cofte esteendn 00N AVUds & serri SfCines o vy

Desar sisdra eldomics

Tosar harramienta c;xmp«mt: (cuckélo)

Aflar berramiseta comopunzanee {cochdlo)

Subr 2 phaforma S

Cortar abfomean de bovao (00 avuda & herramessty
cortopunzanee (cochdlo)

Inces evacerado

B
Descripcion del _®

Bupe e platafoera M

proceso productivo |-

Cunisiss svscanado
Diegr herrameenta coctopuszaie (cuckiio)

]
|

P B Bl B 'f:/.:r.;'.»e[z P b

— - -

”

que se desempefia en
el puesto de trabajo

SIMBOLOGIA DE LA NORMA ISO 9000

REPRESENTA

Operaiones. Fases del proceso, metodo o procedimisnto

laspeccidn ¥ medicion, Representa ef hocho de verificar [a maturalez,
calidad v canndad de los msumos ¥ productos

Operacsin ¢ mspeccson. Indica ta vesrficacsdn o supervicide durants las
fases del proceso, método o proceduniento de sus componentes

Transportacion. Indica & movimiento de personas, matenal o equipo

Demora. Indica retraso en el desarrodo del proceso, metodo o
procedimento

Desicion. Representa el hecho de efectuar una seleccion o deadr una
altermativa especifica de accidn

Entrada de bienes. Productos o matersiles que mgresan al proceso

Almacesaeniento. Deposito v/o resguardo de mfoemacion o productos

Tareas y/o funciones
que realiza en el
puesto

Eviscerar, cortar.
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maquinaria de
trabajo utilizados

Utiles, herramientas o

Herramienta cortopunzante, sierra eléctrica de vaivén

Capacitaciones

Induccion sobre el puesto de trabajo
Plan de prevencidn de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento

IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO

RIESGO

FACTOR DE

NIVEL DE RIESGO

RIESGO

Caida d=
parsonas al
mismo nivel

60

Mejorar & es
posible

Caida d=
parsonas desde
diferente altura

60

Mejorar si es
posibla

Caidas
manipulacion de
objetos

180

Chogque contra
objetos
inmowiles

MECANICO

60

Mejorar z1 23

posibla

Cheogue contra
objetos maviles

60

Mejorar =1 es

posible

Esguinces,
torceduras v
luxacioness

Cortas v

punzamisntos

450

EVISCE

L DE RIESGO

RADO

GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO — NIVEL DE RIESGO

z . NIVEL DE RIESGO
3 & 3 & & \
y(;a"- P o o r}_x“ & & N‘O . g}” Ponderacion Descripcién
& & ¥ o @ ¢ & ———
ag‘f‘ o ,;‘Q & & . < o 4 Situacion critica entre 4000-600
& » K g & & > .
& ¥ e o o & 3 Corregir 500-150
’ - % © 2 Mejorar si es posible 120-40
FACTOR DE RIESGOD 1 No intervenir 20

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

@ ®

©

000 60 e

PUESTO DE TRABAJO

X

X | X X X

O |

@ | | & O

X

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por

Ing. Paul Vega
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. William Luzuriaga
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016
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Sellado y divisién

Tabla 5-4: Profesiograma del puesto de trabajo sellado y division

PUESTO TIPO
Puesto de trabajo Sellado y division
Formacion Bachiller
Experiencia Ninguna

Descripcion del
proceso productivo
gue se desempefia en
el puesto de trabajo

Tomar sellsdors

[aspaccanae estado de bovno

3 Colocar sello de aprobanos o rechars de bovine

| Codficar bonmo
Degar selladoes

Powconar bovine adecuadaments

Acooss cindre wparado:

i |Mampolar sierrs eldcorios coouler & cisra

Droxdr bovmo con agoda de serra deciica de onta

P P B E P P A

Liberar carles

SIMBOLOGIA DE LA NORMA ISO 9000

SIMBOLO

Tareas y/o funciones

REPRESENTA

Operaiones. Fases del proceso, metodo o procedimisnto

Inspeccidn ¥ medicion. Represeata el hecho de verificar la mauralez,

calidad ¥ cantdad de Jos msumos ¥ productos

Operacsin e mspeccson. Indica la vertficacsdn o supervicida durants lis

fases del proceso, método o procedumiento de sus componentes

Transpostacion. Indica ol movimiento de personas, materal o equpo

[Demora. Indica retraso en el desarrollo del proceso, metodo o
procedmento

[Desicion. Representa el hecho de efectuar una seleccion o deadr una

alternativa especifica de accidn

Extrada de bienes. Productos 0 materiales que ingresan al proceso

| Atmacesaniento. Deposito /0 resguardo de mformacion o productos

que realiza en el(Sellar, dividir bovino

puesto

Utiles, herramientas o

maquinaria de [Sello, sierra eléctrica de cinta

trabajo utilizados

Capacitaciones

Induccion sobre el puesto de trabajo
Plan de prevencion de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento

IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO

FACTOR DE
RIESGO RIESGO NIVEL DE RIESGO
Caida de . .
Mejorar si es
personas al 60
. . posible
mismo fivel
Caida de .
Corregir y
personas Zireen
desde 450 j
. medidas de
diferente
. altura control.
MECANICO
Chogque
contra Mejorar si es
. 60
objetos posible
maviles
Eseui Corregir v
sguinces,
adoptar
torce.du.ras ¥ 150 medidas de
huxaciones
control.
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GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO — NIVEL DE RIESGO

SELLADO Y DIVISION

4
g s NIVEL DE RIESGO
§ ’ Ponderacion Descripcion
= 4 Situacion critica entre 4000-600

Y 3 Corregir 500-150

2 Mejorar si es posible 120-40
FACTOR DE RIESGO 1 No intervenir 20

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

@®° 060 0o0el0e| e 0 @

PUESTO DE TRABAJO | X X | X X X X
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por
Ing. Paul Vega Ing. William Luzuriaga Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016 Fecha: 16 de Enero del 2016 Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016

o Limpieza

Tabla 6-4: Profesiograma del puesto de trabajo limpieza

PUESTO TIPO
Puesto de trabajo Limpieza
Formacion Bachiller
Experiencia Ninguna

O H e = B e V. A ComstarnnMeprss)
1 Posscionar candl adscsadamense gara lvado X
: Rotar casal X
. -, L] [Mangrular aspacsor X
Descripcion del . 1 JLimpeeza ocal de camal X
proceso productivo SABOLOGIA BE LA NORUA 150 5000
que se desempefia en r— e
el puesto de trabajo P e
T T
método o procedimiento de sus Componentes
s
> Rrvreja:m el hrj—ho de efectuar una seleccion o deadr una
Entrada de bienes. Productos o maternles que ingresan al proceso
Tareas y/o funciones| . .
. Limpiar
que realiza en el puesto
Utiles, herramientas o
maquinaria de  |Aspersor
trabajo utilizados
Capacitaciones Induccion sobre el puesto de trabajo
Plan de prevencidn de riesgos laborales
Procedimientos de faenamiento
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IDENTIFICACION DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO

FACTOE DE
RIE NIVEL DE RIESGO
SGO RIESGO
Caida de . .
Comregir v
personas _
desde 450 adDPtm
. medidas de
] diferente control
MECANICO |althura 3
Esgunces, : :
= MMejorar =i es
torceduras v B0 :
. - posible
haciones

GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO - NIVEL DE RIESGO

LIMPIEZA

w

8
é NIVEL DE RIESGO
o
§ 1 Ponderacion Descripcion
=
4 Situacion critica entre 4000-600

Corregir 500-150
Mejorar si es posible 120-40

Caida de personas desde diferente altura Esguinces, torceduras y uxadones

= b | L

FACTOR DE RIESGO No mtervenr 20

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL POR PUESTO DE TRABAJO

@ ®° g0lago00el 0 & 6

X X | X X X X

PUESTO DE TRABAJO

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por

Ing. Jorge Espinoza
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. Padl Vega
Fecha: 16 de Enero del 2016

Ing. William Luzuriaga
Fecha: 16 de Enero del 2016

Realizado por: Paul Vega, 2016

De los resultados obtenidos durante la evaluaciéon permitioé determinar cual de las cuatro
(4) lineas de fenamiento presenta un mayor nivel de riesgo para el trabajador, ademas se

pudo identificar los factores de riesgo mecanico de cada puesto de trabajo.

La valoracion del riesgo permite establecer un plan de prevencion de riesgos mecanicos
priorizandolos en funcion de los criterios establecidos en la NTP 330, la cual categoriza
al riesgo por niveles para que la organizacion establezca el orden para la intervencién y

control de estos factores que pueden ocasionar accidentes y pérdida de productividad.

A continuacion se presenta un resumen de los resultados obtenidos en cada linea de

faenamiento:
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. Faenamiento de bovinos.

Tabla 7-4: Resumen del nivel de riego mecanico por puesto de trabajo de la linea de
faenamiento de bovinos.

Resultados de la evaluacion de riesgos mecanicos aplicando la metodologia NTP 330

Proceso de faenamiento en la linea de bovinos

Puesto de trabajo

Riesgo mecanico

Nivel de Riesgo

Caida de personas desde diferente

vel 450 Corregir y adoptar medidas de control
nive
Aturdimiento de bovino Choque contra objetos inmdviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
Esguinces, torceduras y luxaciones 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 180 Corregir y adoptar medidas de control
i if
C?Id? de personas desde diferente 450 Corregir y adoptar medidas de control
nive
Caidas manipulacién de objetos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Degielloy despresado de
patgal; Y P Choque contra objetos inmoviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
180 Corregir y adoptar medidas de control
Esguinces, torceduras y luxaciones
180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Caidad desde dif t . .
_al ? € personas desde diterente 450 Corregir y adoptar medidas de control
nive
Caidas manipulacién de objetos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Desollado Choque contra objetos inmdviles 60 Mejorar si es posible
Choque contra objetos moviles 60 Mejorar si es posible
Esguinces, torceduras y luxaciones 180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Caida de personas desde diferente . . .
. 60 Mejorar si es posible
nivel
Caidas manipulacién de objetos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Eviscerado Choque contra objetos inmdviles 60 Mejorar si es posible
Choque contra objetos moviles 60 Mejorar si es posible
Esguinces, torceduras y luxaciones 150 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 450 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
C_alda de personas desde diferente 450 Corregir y adoptar medidas de control
nivel
Sellado y despresado - — " A A
Choque contra objetos moviles 60 Mejorar si es posible
Esguinces, torceduras y luxaciones 150 Corregir y adoptar medidas de control
C,ald? de personas desde diferente 450 Corregiry adoptar medidas de control
nive
Limpieza de bovinos
Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible

Realizado por: Paul Vega, 2016

El nimero de trabajadores expuestos en la linea de bovinos son 12.
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. Faenamiento de ovinos.

Tabla 8-4: Resumen del nivel de riego mecanico por puesto de trabajo de la linea de
faenamiento de ovinos.

Resultados de la evaluacion de riesgos mecanicos aplicando la metodologia NTP 330

Proceso de faenamiento en la linea de ovinos

Puesto de trabajo Riesgo mecanico Nivel de Riesgo
Caida de personas al mismo nivel 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Aturdimiento de ovino C.a'd‘: de personas desde diferente 180  |Corregiry adoptar medidas de control
nive
Esguinces, torceduras y luxaciones 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Choque contra objetos inmdviles 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Degiello, despresado de
patas y anclaje a trole Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible
Cortes y punzamientos 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Caidas manipulacion de objetos 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Desollada Choque contra objetos mdviles 60 Mejorar si es posible
Cortes y punzamientos 180  |Corregiry adoptar medidas de control
. . |Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Limpieza externa del ovino - — : - :
Choque contra objetos mdviles 60 Mejorar si es posible
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Caidas manipulacion de objetos 180  |Corregiry adoptar medidas de control
Eviscerado 5 . ” ; ;
Choque contra objetos mdviles 60 Mejorar si es posible
Cortes y punzamientos 180  |Corregiry adoptar medidas de control
o . |Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Limpieza interna del ovino : — : ; :
Choque contra objetos mdviles 60 Mejorar si es posible

Realizado por: Paul Vega, 2016

El nimero de trabajadores expuestos en la linea de ovinos son 11 de las cuales 4 son

mujeres.
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o Faenamiento de porcinos para hornado.

Tabla 9-4: Resumen del nivel de riego mecanico por puesto de trabajo de la linea de
faenamiento de porcinos para hornado.

Resultados de la evaluacion de riesgos mecanicos aplicando la metodologia NTP 330

Proceso de faenamiento en la linea de porcinos para hornado

Puesto de trabajo Riesgo mecanico Nivel de Riesgo
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Choque contra objetos inméviles 60 Mejorar si es posible
Sacrificio Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
. Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible
Anclaje y transporte
Cortes y punzamientos 180 Corregiry adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 180 Corregiry adoptar medidas de control
Choque contra objetos inmdviles 60 Mejorar si es posible
Ablandado de dermis ) . . . )
Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 180 Corregir y adoptar medidas de control
Desprendimiento de lana o
cerdas Choque contra objetos inmoviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 60 Mejorar si es posible
Caida de personas al mismo nivel 180 Corregir y adoptar medidas de control
Evisceradoy limpieza . . . .
Choque contra objetos inmdviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 60 Mejorar si es posible
Caida de personas al mismo nivel 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caidad desde diferent . .
. . _al ade personas desce diterente 450 Corregir y adoptar medidas de control
Levantamientoy anclajea |nivel
trole Choque contra objetos inmdviles 60 Mejorar si es posible
Esguinces, torceduras y luxaciones 180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 60 Mejorar si es posible
Limpieza de porcino Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible

Realizado por: Paul Vega, 2016

El nimero de trabajadores expuestos en la linea porcinos para fritada son 14.
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o Faenamiento de porcinos para fritada.

Tabla 10-4: Resumen del nivel de riego mecéanico por puesto de trabajo de la linea de
faenamiento de porcinos para fritada.

Resultados de la evaluacion de riesgos mecanicos aplicando la metodologia NTP 330
Proceso de faenamiento en la linea de porcinos para fritada
Puesto de trabajo Riesgo mecanico Nivel de Riesgo
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
. Esguinces, torceduras y luxaciones 60 Mejorar si es posible
Sacrificio
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Elevacion y anclaje a trole . X .
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
. L. . Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Incineracion de pelaje -
Incendio 1080
i i i rregir r medi ntrol
Limpieza de residuos de Caida de personas al mismo nivel 180 Corregir y adoptar medidas de contro
incineracién de lana o . . . .
cerdas Choque contra objetos inmdviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
Cortes y punzamientos 60 Mejorar si es posible
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
. Choque contra objetos inméviles 180 Corregir y adoptar medidas de control
Eviscerado
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control
Limpieza de porcino Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
Caida de personas al mismo nivel 60 Mejorar si es posible
. Caidas manipulacion de objetos 60 Mejorar si es posible
Anclaje a trole
Cortes y punzamientos 180 Corregir y adoptar medidas de control

Realizado por: Paul Vega, 2016

El nimero de trabajadores expuestos en la linea de porcinos para fritada son 8.

El nimero total de trabajadores expuestos a factores de riesgo mecanico corresponden a
51 trabajadores de los cuales el 88% (45/51) trabajadores que es el personal permanece
en la planta durante el faenado el 10% (6/51) restante corresponde a personal que se
encuentra desempefiando actividades administrativas y de supervision donde no existe

exposicion a estos factores de riesgo.

4.1.2. Resultados de la situaciéon en la PRL

Al ser aplicados los cuestionarios obtenidos de la guia para la evaluacion simplificada de
la eficacia preventiva del INSHT y con la ayuda del sistema de evaluacion se procede a
tabular los resultados y asignar el puntaje correspondiente a cada cuestionario como se

muestra en la siguiente tabla 15-4.
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Tabla 11-4: Resultados de gestion de PRL en Camal Municipal de Riobamba

No.

Cuestionarios

Puntuacion

Politica y organizacion preventiva

3

Evaluacion de riesgos

Medidas para eliminar / disminuir riesgos

Informacion, formacidn y participacion de los trabajadores

Actividades para el control de riesgos

Vigilancia de la salud

Actuaciones frente a cambios previsibles

Actuaciones frente a sucesos previsibles

O O N| o O | W N

Investigacion de accidentes y otros dafios para la salud

[EEN
o

Documentacion del sistema preventivo

£ 00 0O N B~ O N OO 0

X

Total

o1

Fuente: (INSHT, Prevencion y excelencia empresarial. Guia para la evaluacion simplificada de la eficacia

preventiva)

@ Excelente

51
Correclo
NI K00 7772 o Mejorable

@ Muy deficiente

Figura 1-4: Criterio de evaluacion del nivel de actuacion de PRL (resultado)
Fuente: (INSHT, Prevencion y excelencia empresarial. Guia para la evaluacion simplificada de la eficacia
preventiva)

Una vez que se aplicd los cuestionarios al técnico de seguridad y al administrador del

Camal Municipal de Riobamba se obtuvo una valoracion cualitativa sobre la gestion en

la PRL obteniendo como resultado 51 puntos que comparado con los criterios de

evaluacion del INSHT es mejorable.

Este resultado se lo aprecia de mejor manera en la Figura 1-4 donde claramente se observa

gue la gestion en PRL es mejorable y si no se toman medidas correctivas la situacion
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podria pasar a deficiente lo que genera una mayor probabilidad de que un accidente se
materialice por la falta de compromiso en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Los resultados obtenidos durante la evaluacion de riesgos aplicando la NTP 330 y los
cuestionarios para determinar el nivel de actuacion en la PRL, determind la necesidad de
formular un plan de prevencion de riesgos mecénicos que elimine o minimice las
consecuencias de la exposicion a factores de riesgo mecanico que inciden directamente

sobre la productividad del trabajador en horas laboradas.

El plan de PRL es un instrumento que relaciona la gestion preventiva con la productividad
del personal al disminuir las consecuencias de las condiciones inseguras de los puestos

de trabajo.

La implementacion del plan de PRL solo serd posible con el compromiso de la
administracion y de todos quienes conforman la organizacion, ademas de que este debe

ser difundido a todos sus trabajadores.

El Plan de prevencion de riesgos presentara resultados satisfactorios solo si los factores
de riesgo mecanico han sido correctamente evaluados, este documento es conciso no debe
contener gran complejidad para que sea facil de entender, esta plenamente adaptado a la
actividad y tamafio del Camal Municipal de Riobamba y contiene las medidas correctivas
y de prevencion de las lineas de faenamiento de la empresa, priorizadas de acuerdo con

el nivel de intervencion, ademas contiene los tiempos de ejecucion y control.

4.2. Plan de prevencion de riesgos laborales para el Camal Municipal de

Riobamba

4.2.1. Datos generales de la empresa

o Identificacion y caracteristicas generales.

El Camal Municipal de Riobamba como actividad principal se destaca la produccién de

carne de diferentes especimenes como son bovinos, ovinos y porcinos, con labores
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normales de lunes a sdbado con excepcidn del dia miércoles en horario definido para cada
proceso de faenamiento, cuenta con un nimero aproximado de 83 trabajadores entre
hombres y mujeres, los cuales estan distribuidos por linea de faenamiento y por puesto

de trabajo.

o Proceso productivo

La produccién de carne se obtiene de las cuatro lineas de faenamiento con puestos de
trabajo similares tales como aturdimiento, deglello y despresado, desollado, eviscerado

y limpieza. Los mismos que generalmente entrafian riesgos mecanicos para el trabajador.

. Organizacion de la prevencion.

De acuerdo con el decreto ejecutivo 2393 en el articulo 15, numeral 1 se dice que “en las
empresas 0 centros de trabajo calificados de alto riesgo por el Comité Interinstitucional,
que tengan un numero inferior a cien trabajadores, pero mayor de cincuenta, se debera
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.”

Ademas establece que en todo centro de trabajo donde 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.

De acuerdo con estos articulos del decreto 2393 el Camal Municipal de Riobamba debera
contar con un técnico de seguridad e higiene del trabajo, el mismo debera ser un
profesional con perfil de competencias relacionado al tema Ingeniero Industrial,

Psicologo Industrial y carreras afines.
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Debe contar ademas con un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo representado por
un Presidente y Secretario cada uno de ellos con su alterno, para ello no debe cumplir

requisito alguno que ser empleado de la institucidn y parte patronal.

Los mencionados estaran a cargo de todo el sistema de gestion de seguridad y salud de
los trabajadores de toda la institucién, y de las mejoras continuas que esta debe desarrollar
para mitigar todos los posibles riesgos que atente contra la integridad del trabajador.

o Organigrama de la empresa
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CONCEJO
CANTONAL

CONSEIOS Y
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CANTONALES

EP -EMMPA EP — EMAPAR

REGISTRO DE LA
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. . ! 1 PROCESOS DE APOYO
SERVICIOS IMPRENTA :
PROCURADURIA ‘ CENERALES ‘ TALLER MUNICIPAL: ‘ i e ‘ lcomPRAS Pueuc»{
4 GESTION DE
CONTRATACION PATROCINIOY ALENTO HUMANO)
PUBLICA DEFENSA JUDICIAL
I T T 1
SISTEMA INTEGRAL SEGURIDAD Y REMUNERACIONES Y
PROCESOS DESARROLLO DE LA E;’:A‘:‘:&‘g%x DETALENTO SALUD PROCESAMIENTO DE
ADMINISTRATIVOS NORMATIVA HUMANO OCUPACIONAL DATOS LABORALES

I T T T 1

ADMINISTRACION

RENTAS ‘ ‘ TESORERIA ‘
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SEGUIMIENTO
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Figura 2-4: Organigrama de la empresa
Fuente: Gobierno Auténomo Descentralizado Municipal de Riobamba
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4.2.2. Politica institucional de seguridad y salud ocupacional

El Gobierno Auténomo Descentralizado Municipal del Canton Riobamba dedicado a la
actividad de la Administracion Publica, que formula y ejecuta los planes de desarrollo y
ordenamiento territorial, aplicando politicas ambientales, fortaleciendo a los consejos de
seguridad y proyeccion integral, patrocinando la cultura, arte, actividades deportivas y
recreativas a traves de alianzas estratégicas con instituciones publicas y privadas que
permiten articular esfuerzos y optimizar recursos comprometiéndose a dotar de los
recursos econdémicos necesarios, para garantizar el cumplimiento de los principios de
materia de Seguridad y Salud Ocupacional, cumpliendo con la legislacién técnica legal
de seguridad y salud en el trabajo, dotando de las mejores condiciones se seguridad

ocupacional para todo su personal.

Esta politica sera difundida a todas las servidoras y servidores y se entregaran un
ejemplar, que seré publicado en lugares relevantes de la institucion, estara disponible para

las partes interesadas y sera revisada actualizada con criterio de mejoramiento continuo.

4.2.3. Procedimientos de trabajo

Se detallar paso a paso como se debe proceder para el faenamiento de las diferentes lineas

de produccion revisar anexos G, H, 1y J

4.2.4. Mitigacion de las variables de riesgo mecanico encontradas en el Camal
Municipal de Riobamba

Mitigacion de las variables de riesgo para la linea de faenamiento de bovinos.

Mitigacion de riesgos en la zona de aturdimiento. En el puesto se ha detectado; caidas de
personas desde diferente altura; choque contra objetos inmoviles; esguinces, torceduras y

luxaciones. Para ello se debe seguir las siguientes recomendaciones:

o Para trabajos en alturas y sobre plataformas moviles la barandilla sera de 900

milimetros a partir del piso referencial y serdn de materiales rigidos y resistentes.
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En las plataformas de trabajo deben mantenerse libres de obstaculos y seran de

material antideslizante, ademas debe tener un sistema para evacuacion de liquidos.

Para los choques contra objetos inmoviles se debe proteger y sefializar con franjas
oblicuas amarillas y negras todos los salientes y esquinas que queden a una altura

inferior a 2,5 metros.

Para contrarrestar el peligro de esguinces, torceduras y luxaciones sobre la
plataforma la misma debe tener perforaciones para evacuacion del agua. Mayor

pronunciacion de los elementos antideslizantes.

Mitigacion de riesgos en el puesto de sangrado, degliello y despresado de patas; zona de

desollado; eviscerado; sellado y despresado; limpieza de bovino.

Caida de personas al mismo nivel.

Para ello se debe aplicar la metodologia 5S, se debe mantener un control de manejo
de agua a nivel del piso en cantidades moderadas y el piso debe contar con un
desnivel adecuado para que pueda evacuar al agua rapidamente, es importante que

el piso cuente con un sistema de drenaje.

Caida de personas desde diferente altura.

En efecto la plataforma debe tener una barandilla de 900 milimetros con respecto
al piso de referencia, como se trata de trabajos en altura que superan el 1,80 m
cuando no exista barandillas de seguridad es necesario que el trabajador utilice de

forma obligatoria el cinturon de seguridad.

No manipular la plataforma sino tiene la formacion adecuada para su manejo.

La plataforma debera disponer de los medios adecuados para garantizar el acceso y
permanencia en las plataformas de forma que no suponga un riesgo para la

seguridad y salud. (FRATERNIDAD MUPRESPA, 1999).
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Caidas manipulacién de objetos

Para evitar este riesgo, la manipulacion de objetos debe cumplir con dimensiones

proporcionadas, fuerza y resistencia para el trabajador.

Comprobar visualmente el estado de la herramienta u objeto antes de utilizar.

Cuando sea necesario, las zonas de los lugares de trabajo en las que exista riesgo

de caida de objetos, deberan estar claramente sefializados.

Al manejar herramientas en altura deberan utilizarse cinturones especiales, bolsas

0 bandoleras para su transporte. (Unidad de Salud Laboral, 2007)

Choque contra objetos inmdviles

Se debe proteger y seiializar con franjas oblicuas amarillas y negras todos los

salientes y esquinas que queden a una altura inferior a 2,5 metros.

Mantener la atencion en los desplazamientos, evitando distracciones y prisas que

puedan provocar un accidente.

En el transporte manual de materiales, evitar la obstaculizacion de la visibilidad del

recorrido con la carga. (UNIDAD DE SALUD LABORAL, 2007).

Esguinces, torceduras y luxaciones

Para disminuir el riesgo se debe ordenar el area de trabajo y colocar los residuos del

proceso en un area y recipiente adecuado.

Cortes y punzamientos

Para evitar los riesgos, las herramientas cortantes se mantendran en perfecto estado,
cuando se observe rebabas y fisuras deberan ser corregidos, caso contrario se
desechard la herramienta.

119



Antes de usarlas inspeccionar cuidadosamente mangos, filos, zonas de ajuste, partes

moviles, cortantes y susceptibles de proyeccion.

Se utilizaran exclusivamente para la funcion que fueron disefiadas.

Se transportaran guardados en fundas portaherramientas.

Se evitara su uso como palanca. (FREMAP).

Choque contra objetos moviles

Para evitar este tipo de riesgo los equipos de trabajo que por su movilidad o por las
cargas que desplacen puedan suponer un riesgo para la seguridad de los trabajadores
situados en sus proximidades, deberan ir provistos de una sefializacion acustica de

advertencia. (UNIDAD DE SALUD LABORAL, 2007)

Mitigacion de variables de riesgo para la linea de faenamiento de ovinos.

Mitigacion de riesgos en la zona de aturdimiento; deguelle y despresado de patas, anclaje

a trole; zona de desollado; limpieza externa del ovino; eviscerado; limpieza interna de

ovino.

Caida de personal al mismo nivel

Para prevenir este tipo de riesgo sera necesario aplicar la metodologia 5S.

Utilizar el equipo para la inmovilizacion del ovino que cumpla con la conmocion

sin penetracion de la cavidad craneana.

El pavimento constituira un conjunto homogeéneo, liso y continuo. Sera de material
consistente, no deslizante o susceptible de serlo por el uso o proceso de trabajo, y
de facil limpieza. Estara al mismo nivel y en los centros de trabajo donde se manejen

liquidos en abundancia susceptibles de formar charcos, los suelos se construiran de
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material impermeable, dotando al pavimento de una pendiente de hasta 1,5% con

desagties o canales. (DECRETO 2393, 1985)

Caida de personas desde diferente altura.

Las plataformas de trabajo fijas 0 mdviles, estaran construidas de materiales sélidos
y su estructura y resistencia seran proporcionales a las cargas fijas o méviles que

hayan de soportar. (DECRETO 2393, 1985)

En ningun caso su ancho serd menor de 800 milimetros.

Los pisos de las plataformas de trabajo y los pasillos de comunicacion entre las
mismas, estaran sélidamente unidos, se mantendran libres de obstaculos y seran de
material antideslizante; ademas estaran provistos de un sistema para evacuacion de

liquidos. (DECRETO 2393, 1985)
En el desarrollo de tareas con riesgo de caida a distinto nivel, evitar movimientos

bruscos y no adoptar posiciones peligrosas que puedan hacer caer al operario. (Unidad
de Salud Laboral, 2007)

Esguinces, torceduras y luxaciones.

La plataforma debe tener perforaciones para evacuacién de agua.

Mayor pronunciacion de los elementos antideslizantes.

Los pasillos, galerias y corredores se mantendran en todo momento libre de

obstaculos y objetos almacenados. (DECRETO 2393, 1985)

El ascenso y descenso de las plataformas debe ser los mas cuidadoso posible fijando

sobre suelo firme los pies.

Mitigacion de riesgos en el puesto de deglielle y despresado de patas, anclaje a trole; zona

de desollado; eviscerado.

121



Choque contra objetos inmdviles.

Se debe proteger y sefializar con franjas oblicuas amarillas y negras todos los

salientes y esquinas que queden a una altura inferior a 2,5 metros.

Mantener la atencion en los desplazamientos, evitando distracciones y prisas que

puedan provocar un accidente.

En el transporte manual de materiales, evitar la obstaculizacion de la visibilidad del

recorrido con la carga. (UNIDAD DE SALUD LABORAL, 2007)

Los bancos de trabajo estaran situadas en areas de amplitud suficiente que permita

su correcto uso y evite contacto con los operarios.

Cortes y punzamientos.

Para evitar los riesgos, las herramientas cortantes se mantendran en perfecto estado,
cuando se observe rebabas y fisuras deberan ser corregidos, caso contrario se

desechara la herramienta.

Antes de usarlas inspeccionar cuidadosamente mangos, filos, zonas de ajuste, partes

moviles, cortantes y susceptibles de proyeccion.

Se utilizaran exclusivamente para la funcion que fueron disefiadas.

Se evitara su uso como palanca. (FREMAP)

Las partes cortantes o punzantes se mantendran debidamente afiladas.

Durante su uso estaran libres de grasas, aceites u otras sustancias deslizantes.

Para evitar caidas, cortes o riesgos analogos, se colocaran en portaherramientas o

estantes adecuados. (DECRETO 2393, 1985)
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Mitigacion de riesgo en el puesto de desollado; limpieza externa de ovino; eviscerado;

limpieza interna de ovino.

Caidas manipulacion de objetos.

Para evitar este riesgo, la manipulacion de objetos debe cumplir con dimensiones

proporcionadas, fuerza y resistencia para el trabajador.

Comprobar visualmente el estado de la herramienta u objeto antes de utilizar.

Cuando sea necesario, las zonas de los lugares de trabajo en las que exista riesgo

de caida de objetos, deberan estar claramente sefializados.

Al manejar herramientas en altura deberan utilizarse cinturones especiales, bolsas

0 bandoleras para su transporte. (UNIDAD DE SALUD LABORAL, 2007)

Para transporte de herramientas cortantes o punzantes se utilizaran cajas o fundas

adecuadas. (DECRETO 2393, 1985)

Para evitar caidas, cortes o riesgos analogos, se colocaran en portaherramientas o

estantes adecuados. (DECRETO 2393, 1985)

Se prohibe colocar herramientas cortantes o0 punzantes se utilizaran cajas o fundas

adecuadas. (DECRETO 2393, 1985)

Choque contra objetos moviles.

La separacion entre maquinas u otros aparatos, sera suficiente para que los
trabajadores puedan ejecutar su labor comodamente y sin riesgo. Cuando existan
aparatos con partes moviles que invadan en su desplazamiento una zona de espacio
libre, la circulacién del personal quedara imitada preferentemente por protecciones
y en su defecto, sefializada con franjas pintadas en el suelo, que delimiten el lugar

por donde debe transitarse. (DECRETO 2393, 1985)
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Cuando las cargas transportadas puedan incidir por choque o desprendimiento sobre
el personal, se dispondra debajo de las carrileras de las grias monorrieles un espacio

libre en todo su recorrido, sefializadndolo adecuadamente. (DECRETO 2393, 1985)

Mitigacion de variables de riesgo para la linea de faenamiento de porcinos con fines de

consumo para fritada.

Mitigacion de riesgos en la zona de sacrificio; elevacion y anclaje a trole; area de

incineracion de lana o cerdas; limpieza de residuos de incineracion; eviscerado; limpieza

de porcino; anclaje a trole.

Caida de personas al mismo nivel.

Cada empleado deberia ser responsable de mantener limpio y en condiciones su
puesto de trabajo; para ello cada trabajador debera proceder a la limpieza inmediata
de cualquier suciedad que haya en su puesto de trabajo. Cuando detecte cualquier
situacion insegura del suelo (agujeros en suelos, derrames, etc.) y no pueda por sus
propios medios subsanar la anomalia debera avisar al departamento correspondiente

para que se proceda a su limpieza o reparacion.

Los trabajadores estaran formados para utilizar los contenedores de recogida de
residuos debidamente clasificados.

Los productos de limpieza no constituiran en si mismos un nuevo riesgo por ser

resbaladizos o agresivos con la superficie a limpiar. (NTP 334, 1999)

Esguinces, torceduras y luxaciones.

Los pasillos, galerias y corredores se mantendran en todo momento libre de

obstaculos y objetos almacenados.

Los rodapiés seran de materiales rigidos y resistentes, no tendran astillas, ni clavos

salientes, ni otros elementos similares susceptibles de producir accidentes.
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Las aberturas en los pisos, estaran siempre protegidas con barandillas y rodapiés.
(DECRETO 2393, 1985)

Cortes y punzamientos.

La unidn entre sus elementos sera firme, para quitar cualquier rotura o proyeccion

de los mismos.

Los mangos o empufaduras seran de dimension adecuada, no tendran bordes
agudos ni superficies resbaladizas y serdn aislantes en caso necesario. Estaran
solidamente fijados a la herramienta, sin que sobresalga ningun perno, clavo o

elemento de unidn, y en ningun caso, presentaran aristas o superficies cortantes.

Las partes cortantes o punzantes se mantendran debidamente afiladas.

Para evitar caidas, cortes o riesgos analogos. Se colocaran en portaherramientas o

estantes adecuados.

Para el transporte de herramientas cortantes o punzantes se utilizaran cajas o fundas

adecuadas. (DECRETO 2393, 1985)

Los ganchos con aristas corto punzantes deberan ser redondeadas.

Incendio

Siempre que se lleve a cabo reacciones quimicas en las que se desprenda una

elevada cantidad de calor, se establecera la proteccion adecuada.

Cuando se produzca un derrame de sustancias inflamables se tomaran adecuadas

medidas de seguridad.

Todos los trabajadores deberan conocer las medidas de actuacion en caso de

incendio, para lo cual:
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b)

b)

d)

Seran instruidos de modo conveniente.

Dispondran de los medios y elementos de proteccion necesarios.

Todo el personal en caso de incendio esta obligado a actuar segun las instrucciones
que reciba y dar la alarma en peticion de ayuda.

En los locales de alta ocurrencia o peligrosidad se instalaran sistemas de deteccién
de incendios, cuya instalacion minima estarda compuesta por los siguientes

elementos: equipo de control y sefializacion, detectores y fuente de suministro.

El equipo de control y sefializacion. Estard situado en lugar facilmente accesible y
de forma que sus sefiales puedan ser audibles y visibles. Estara provisto de sefiales
de aviso y control para cada una de las zonas en que haya dividido la instalacion

industrial. (DECRETO 2393, 1985)

Detectores. Situados en cada una de las zonas en que se ha dividido la instalacion.
Sera de la clase y sensibilidad adecuadas para detectar el tipo de incendio que
previsiblemente pueda conducir cada local, evitando que los mismos puedan
activarse en situaciones que no correspondan a una emergencia real. (DECRETO 2393,

1985)

Se identifica un fuego de clase B por emplear liquido inflamable, se lo puede
controlar por reduccion o eliminacion del oxigeno del aire con el empleo de un

agente extintor:

Polvo quimico seco

Anhidrido carbonico (CO2)

Espumas quimicas 0 mecénicas.

Liquidos vigorizantes.
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No usar agua en forma de chorro, por cuanto puede desparramar el liquido y extender el

fuego.

Los extintores se situaran donde exista mayor probabilidad de originarse un
incendio, proximos a las salidas de los locales, en lugares de facil visibilidad y

acceso y a una altura no superior a 1.70 metros contados desde la base del extintor.

Se colocarén extintores adecuados junto a equipos o aparatos con especial riesgo de
incendio, como transformadores, calderos, motores eléctricos y cuadros de

maniobra y control.

Todo operario debera conocer las salidas de evacuacion existentes. (DECRETO 2393,
1985)

Mitigacion de riesgos en el puesto de limpieza de residuos de incineracion; eviscerado;

Limpieza de porcino.

Choque contra objetos inmdviles.

Se debe proteger y sefializar con franjas oblicuas amarillas y negras todos los

salientes y esquinas que queden a una altura inferior a 2,5 metros.

Mantener la atencion en los desplazamientos, evitando distracciones y prisas que

puedan provocar un accidente.

En el transporte manual de materiales, evitar la obstaculizacion de la visibilidad del

recorrido con la carga. (Unidad de Salud Laboral, 2007)

Los bancos de trabajo deberan estar ubicados a una posicién y distancia prudente,

para que el trabajador pueda realizar sus actividades con movimientos seguros.

Las superficies de trabajo deben cumplir con sus dimensiones establecidas por la
norma con un area de 2 metros cuadrados, independientemente de la que ocupa la

maquina o banco.
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Mitigacion de riesgos en el puesto de trabajo anclaje a trole.

Caidas manipulacién de objetos.

La elevacion y descenso de las cargas se haran lentamente, evitando toda arrancada
0 parada brusca y efectuandose siempre que sea posible, en sentido vertical para

evitar el balanceo. (DECRETO 2393, 1985)

Los operarios cuidaran convenientemente las herramientas que se les haya asignado

y advertiran a su jefe inmediato de los desperfectos observados. (DECRETO 2393, 1985)

Las herramientas se utilizaran Unicamente para los fines especificos de cada una de

ellas. (DECRETO 2393, 1985)

Mitigacion de variables de riesgo para la linea de faenamiento de porcinos con fines de

consumo hornado. Mitigacion de riesgos en la zona de sacrificio; anclaje y transporte;

ablandamiento de dermis; desprendimiento de lana o cerdas; eviscerado y limpieza;

levantamiento y anclaje a trole; limpieza de porcino.

Caida de personas al mismo nivel.

Las superficies de transito estaran al mismo nivel y de no ser asi, se evaluaran las

diferencias de altura por rampas de pendiente no superior al 10%.

Las zonas de paso deberan estar siempre en buen estado de aseo libres de

obstaculos, realizdndose las limpiezas necesarias.

Se evacuaran o eliminaran los residuos de faenamiento, bien directamente por

medio de tuberias 0 acumulandolos en recipientes adecuados.

Disponer de pisos antideslizantes.

Utilizar calzado, como equipo de proteccion individual certificado, en buen estado

con el tipo de suela adecuada que evite la caida por resbalamiento. (01ss)
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Si el suelo esta desgastado y resbaladizo, hay agujeros o irregularidades, se debe

comunicar rapidamente al responsable de seguridad.

Disponer de drenajes adecuados en lugares permanentemente mojados o himedos.

Sefalizar en el suelo las zonas de paso y de trabajo.

Mientras se esta realizando un trabajo se debe mantener la atencion necesaria para

evitar distracciones que puedan provocar un accidente. (INSHT)

Choque contra objetos inmdviles.

Se debe proteger y sefializar con franjas oblicuas amarillas y negras todos los

salientes y esquinas que queden a una altura inferior a 2,5 metros.

Mantener la atencion en los desplazamientos, evitando distracciones y prisas que

puedan provocar un accidente.

En el transporte manual de materiales, evitar la obstaculizacion de la visibilidad del

recorrido con la carga. (Unidad de Salud Laboral, 2007)

Los bancos de trabajo deberan estar ubicados a una posicién y distancia prudente,

para que el trabajador pueda realizar sus actividades con movimientos seguros.

Las superficies de trabajo deben cumplir con sus dimensiones establecidas por la
norma con un area de 2 metros cuadrados, independientemente de la que ocupa la

maquina o banco.

Esguinces, torceduras y luxaciones.

Los pasillos, galerias y corredores se mantendran en todo momento libre de

obstaculos y objetos almacenados. (DECRETO 2393, 1985)
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Los rodapiés seran de materiales rigidos y resistentes, no tendran astillas, ni clavos

salientes, ni otros elementos similares susceptibles de producir accidentes. (DECRETO
2393, 1985)

Las aberturas en los pisos, estardn siempre protegidas con barandillas y rodapiés.
(DECRETO 2393, 1985)

Cortes y punzamientos.

La ropa de proteccion contra cortes y pinchazos producidos por cuchillos manuales:
mandiles, pantalones y chalecos, debe cumplir con los requisitos de disefios,
resistencia a la penetracion, resistencia al corte, caracteristicas ergonomicas,
inocuidad, penetracién del agua, limpieza y desinfeccion establecidos en la Norma

ISO 13998 vigente o sus adopciones equivalentes. (NTE INEN-1SO 13998, 2014)

Los mangos o empufiaduras seran de dimension adecuada, no tendran bordes
agudos ni superficies resbaladizas y seran aislantes en caso necesario. Estaran
solidamente fijados a la herramienta, sin que sobresalga ningdn perno, clavo o

elemento de unidn, y en ningun caso, presentaran aristas o superficies cortantes.
(DECRETO 2393, 1985)

Las partes cortantes o punzantes se mantendran debidamente afiladas.

Para evitar caidas, cortes o riesgos analogos. Se colocaran en portaherramientas o

estantes adecuados. (DECRETO 2393, 1985)

Para el transporte de herramientas cortantes o punzantes se utilizaran cajas o fundas

adecuadas. (DECRETO 2393, 1985)

Los ganchos con aristas corto punzantes deberan ser redondeadas.

Mitigacion de riesgos en el puesto de levantamiento y anclaje a trole.

Caida de personas a diferente altura.
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- Las plataformas de trabajo fijas o moviles, estaran construidas de materiales sélidos
y su estructura y resistencia seran proporcionales a las cargas fijas 0 mdviles que

hayan de soportar. (DECRETO 2393, 1985)

- En ningln caso su ancho sera menor de 800 milimetros.

Los pisos de las plataformas de trabajo y los pasillos de comunicacién entre las mismas,
estaran solidamente unidos, se mantendran libres de obstaculos y serdn de material

antideslizante; ademas, estaran provistos de un sistema para evacuacion de liquidos.
(DECRETO 2393, 1985)

- En el desarrollo de tareas con riesgo de caida a distinto nivel, evitar movimientos

bruscos y no adoptar posiciones peligrosas que puedan hacer caer al operario. (Unidad
de Salud Laboral, 2007)

4.2.5. Revision y mejora del sistema de prevencion

Cada vez que se efectué una evaluacion de riesgos (ocasional o periddica) se valorara la
eficacia de la gestion preventiva en relacién con los puestos de trabajo evaluados,
analizandose la conveniencia o necesidad de modificar los procedimientos y/o las

funciones indicados en los apartados anteriores, o de mejorar su grado de implantacion.

Lo que significa que la revision del sistema tendra la misma periodicidad y ocasionalidad
que la evaluacion de los riesgos, sin perjuicio de que puedan programarse revisiones

especificas (convenientes, en particular, cuando el sistema es de reciente implantacion).

Siempre que la evaluacion muestre un “problema y en particular, si se ha producido un
dano, el evaluador deberia preguntarse qué “fallo de gestion” (de disefio o de

implantacion) ha permitido o provocado tal situaciéon.
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4.2.6. Funciones preventivas de determinadas unidades o servicios

4.26.1. Funciones de la direccion

o Establecer una politica de PRL, dirigida a proporcionar a los trabajadores una
proteccion eficaz frente a dichos riesgos que asegure, en todo caso, el cumplimiento

de las obligaciones legales.

o Integrar la prevencion en el sistema general de gestion de la empresa, en las
funciones de sus unidades organizativas y en las actividades que estas desarrollan,

y asegurarse de que el plan de prevencion es conocido por todos los trabajadores.

o Aprobar la planificacion de las medidas y actividades preventivas, y velar por su

implantacidn o realizacion en los plazos previstos.

o Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que puedan afectar
a la salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares de trabajo de su

responsabilidad. (DECRETO 2393, 1985)

o Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, maquinas, herramientas y

materiales para un trabajo seguro. (DECRETO 2393, 1985)

. Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités y Departamentos de

Seguridad, con sujecion a las normas legales vigentes. (DECRETO 2393, 1985)

o Entregar gratuitamente a sus trabajadores ropa de trabajo adecuado para el trabajo

y los medios de proteccion personal y colectiva necesarios. (DECRETO 2393, 1985)

o Informar a los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio sobre los riesgos
mecanicos a los que estan expuestos y capacitarlos a fin de prevenirlos,
minimizarlos y eliminarlos. Los horarios y el lugar en donde se llevara a cabo la

referida capacitacion se estableceran previo acuerdo de las partes interesadas
(INSTITUTO LABORAL ANDINO, 2005)
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4.2.6.2. Funciones del técnico de seguridad e higiene del trabajo

o Promover la integracion de la prevencion en las funciones y actividades de las
distintas unidades organizativas de la empresa, incluida la Direccion, prestando el

apoyo necesario para ello.

o Especificar los cambios, sucesos o circunstancias respecto a los que el SPA debe

recibir informacion por requerir su intervencion previa a posterior.

o Valorar la eficacia del sistema de prevencion.

o Desarrollar las actividades preventivas especializadas incluidas en las charlas e
informar al empresario de sus resultados y de la necesidad de realizar cualquier otra
no incluida que sea legalmente exigible.

o Proponer al empresario la planificacion de las medidas y actividades preventivas
necesarias y efectuar el seguimiento de las aprobadas.

o Asesorar al empresario sobre sus obligaciones y alternativas en relacién con la
consulta a los trabajadores, en particular, respecto a su alcance, ocasion, destinatario

y forma de realizacion.

o Asesorar y asistir a los trabajadores y sus representantes conforme a lo dispuesto en
decreto 2393.

o [Instruir al personal a su cargo sobre los riesgos mecénicos de los distintos puestos

de trabajo y las medidas de prevencion a adoptar.

4.2.6.3. Funciones comunes a los responsables del comite de seguridad e higiene
del trabajo
o Integrar la prevencion en las actividades propias de la unidad, con el asesoramiento

del técnico de seguridad e higiene en el trabajo y elaborar, los procedimientos que

se estimen necesarios.
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o Asegurarse de que los trabajadores disponen de la formacion, informacién y medios
adecuados, controlar que realizan su tarea conforme a lo establecido y tomar en
consideracion cualquier indicio de insuficiencia de las medidas preventivas

adoptadas.

o Dar indicaciones y/o adoptar las medidas necesarias para corregir cualquier
incumplimiento o insuficiencia y, de no ser posible, informar de la situacién a su

superior jerarquico para que actden en consecuencia.

o Colaborar con el técnico de seguridad e higiene industrial en el desarrollo de las
actividades preventivas que asi lo requieran e informarle de cualquier cambio,

suceso o circunstancia que haga necesario su asesoramiento o intervencion.

o Asumir las funciones que, en su caso, le sean atribuidas en relacion con las

situaciones de emergencia.

o Promocidn y capacitacion de los trabajadores

4.2.7. Procedimiento de planificacion de capacitaciones

4.2.7.1. Formacion preventiva inicial

La formacion inicial (INSHT, Procedimiento de formacion inicial y continuada de los trabajadores) de todos
los trabajadores que se incorporen a la empresa y en un periodo maximo de 15 dias,
después de su incorporacién, recibira una formacion inicial en materia preventiva que

contendré los siguientes aspectos:

o Politica preventiva, Manual General de Prevencion y procedimientos de actuacion.

o Normas generales de prevencion en la empresa.

o Plan de emergencia.

Esto estara integrada dentro de la formacion general de acogida de la empresa.
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4.2.7.2. Formacion preventiva especifica del puesto de trabajo.

En la formacién especifica del puesto, que imparten los mandos intermedios a los
trabajadores a su cargo, se incorporaran los aspectos de seguridad y prevencion necesarios
para ejecutar de forma segura los trabajos y operaciones criticas propias de cada puesto
de trabajo. Para ello se utilizaran como base los procedimientos e instrucciones de trabajo

de cada seccidn. (INSHT, Procedimiento de formacion inicial y continuada de los trabajadores)

El mando intermedio de cada ambito de trabajo, con la colaboracién del monitor asignado
a cada nuevo trabajador, cumplimentara el formulario que registra que el trabajador ha

adquirido los conocimientos y destrezas necesarias, habilitdindolo. (INSHT, Procedimiento de

formacion inicial y continuada de los trabajadores)

4.2.7.3. Formacion preventiva continua

o Directivos y técnicos

Deberan asistir a sesiones formativas especialmente en materia de gestion.

. Mandos intermedios

Periddicamente realizaran una formacién actualizada sobre los aspectos de seguridad de

las areas y seccione su cargo, impartida por el coordinador de prevencion.

Asimismo, recibiran formacién, tedrica y practica, cuando se incorporen en su seccién
nuevas tecnologias o sustancias que modifiquen de forma considerable las condiciones
de seguridad y salud o los procedimientos y métodos de trabajo. Esta formacion se podra

concertar con un Sservicio externo. (INSHT, Procedimiento de formacion inicial y continuada de los

trabajadores)

o Trabajadores

Periddicamente los trabajadores asistiran a sesiones formativas con el fin de asegurar el
mantenimiento de conocimientos actualizados sobre los aspectos tratados en la formacion

inicial, impartida por el coordinador de prevencion y la especifica del puesto de trabajo,
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impartida por los mandos directos. (INSHT, Procedimiento de formacién inicial y continuada de los

trabajadores)

Cuando se produzcan cambios o modificaciones en los puestos de trabajo que puedan
afectar sustancialmente a la seguridad y salud del trabajador o al método de trabajo, se

realizard previamente una formacion individualizada al personal afectado. (INSHT,

Procedimiento de formacién inicial y continuada de los trabajadores)

Mediante la observacion del trabajo se controlaréd la eficacia de la accion formativa,

velando para que los comportamientos sean correctos. (INSHT, Procedimiento de formacion inicial

y continuada de los trabajadores)

4.2.7.4. Programa de formacion anual

El coordinador de prevencién debera establecer anualmente un programa formativo en

materia de PRL, integrado dentro del programa formativo general de la empresa.

En el programa anual de formacion preventiva deberan figurar:

Objetivos generales y especificos.

o Responsables de impartir la formacion.

. Destinatarios.

o Contenidos y metodologia a seguir.

o Cronograma.

o Las modalidades de evaluacion en cada caso. (Observaciones planeadas, auditorias

de formacion, etc.).

o Los soportes y recursos técnicos y humanos.
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El programa de formacion preventiva debera estructurarse segun los destinatarios del
mismo, teniendo las siguientes clases de destinatarios: (INSHT, Procedimiento de formacién inicial

y continuada de los trabajadores)

o Directivos y técnicos

. Mandos intermedios

o Trabajadores

4.2.7.5. Registro y archivo

El coordinador de prevencién dispondré de un registro actualizado del nivel de formacion

de cada trabajador, en el ciclo formativo establecido (INSHT, Procedimiento de formacién inicial y

continuada de los trabajadores)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Ing. Paul Vega Ing. William Luzuriaga Ing. Jorge Espinoza

Una vez formulado el plan de prevencion de riesgos laborales se aplicé una encuesta al
personal operativo y administrativo de las cuatro lineas faenamiento del camal, con el fin

de determinar los indicadores de productividad y comprobar la hipdtesis.

4.3. Analisis de resultados de la incidencia de los riesgos mecanicos en la

productividad

Para este punto se procedio a utilizar la informacion recabada sobre el personal en las
cuatro lineas de faenamiento a través de una encuesta estructurada, en la cual se
incluyeron dos preguntas que tienen relacion con la hipdtesis planteada para esta
investigacion y las seis restantes son utilizadas para formular los indicadores de
productividad.
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La encuesta se aplic al final de la jornada de trabajo en las instalaciones del camal a 51

trabajadores obteniendo los siguientes resultados.

4.3.1. Analisis e interpretacion de resultados obtenidos en la encuesta

. Pregunta 1

¢ Cree usted que su puesto de trabajo es seguro, sin riesgos como: cortes, caidas, fracturas,

torceduras, golpes, quemaduras, que ocasione en un accidente o incidente?

Tabla 12-4: Tabulacién de resultados
seguridad de puesto de trabajo

Si/No N de Personas | Porcentaje
No 43 84%
Sl 8 16%

Realizado por: Paul Vega, 2016

16%

Si

No

84%

Figura 3-4: Grafico de la tabulacion de resultados

seguridad de puesto de trabajo
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Analisis

El 84% de trabajadores de las lineas de faenamiento estan conscientes que el puesto de
trabajo en el que laboran no es seguro y el 16% considera que su puesto de trabajo es

seguro.
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- Interpretacion

El personal que labora en las lineas de produccion sabe que existen riesgos relacionados

con las actividades que ejecutan en cada puesto de trabajo.

. Pregunta 2

¢Cuantos accidentes ha tenido durante el tiempo que ha laborado en el camal de

Riobamba? Y ¢Cuél es la frecuencia con la que ocurren?

Tabla 13-4: Tabulacion de resultados nimero

de accidentes

Accidentes | N de accidentes | Porcentaje
Cortes 65 34%
Torceduras 6 3%
Caidas 45 24%
Golpes 54 44%
Fracturas 5 4%
Quemaduras 15 12%

Realizado por: Paul Vega, 2016
\ Cortes
10%
3% 28% Torceduras
Caidas
36% 3% Golpes
20% ® Fracturas
Quemaduras

Figura 4-4: Gréfico de la tabulacién de resultados nimero

de accidentes
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Andlisis

De acuerdo al nimero de accidentes el 28% de los trabajadores han sufrido cortes, el 10%

quemaduras, el 36% golpes, el 20% caidas, mientras que el 3% pertenece a fracturas y

torceduras.

139



- Interpretacion
Los golpes son el mayor nimero de accidentes a los que estan expuestos los trabajadores.
. Pregunta 3

Si su respuesta anterior fue afirmativa ¢Ha tenido que ausentarse con permiso médico a

causa de estos accidentes o incidentes? Y ¢Cuél fue periodo o tiempo de recuperacion?

Tabla 14-4: Tabulacion de resultados ausencia
por accidentes

SI/No N° de personas | Porcentaje
Si 17 33%
No 34 67%

Realizado por: Paul Vega, 2016

33%

Si

67%

Figura 5-4: Gréfico de la tabulacion de resultados

ausencia por accidentes
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Andlisis

El 33% del personal que labora en el camal afirma que se han tenido que ausentar a causa

de accidentes, mientras que el 67% no ha tenido que ausentarse.
- Interpretacion
La mayor cantidad de accidentes ocasionados en las diferentes lineas de produccién no

han ocasionado la suspension actividades de los trabajadores, por lo cual son integrados
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inmediatamente a sus labores, y de aquellos que han tenido tiempo de recuperacion un

aproximado de 364 horas.

. Pregunta 4

¢Ha recibido capacitacion en temas referentes a riesgos mecanicos a los que esta

expuesto?
Tabla 15-4: Tabulacion de resultados
capacitacion del personal
SI/No N de personas | Porcentaje
Si 43 84%
No 8 16%
Realizado por: Paul Vega, 2016
16%
Si
No
84%
Figura 6-4: Grafico de la tabulacion de resultados
capacitacion del personal
Realizado por: Paul Vega, 2016
— Andlisis

El 84% del personal que actualmente labora afirma que han recibido capacitaciones sobre

riesgos mecanicos y el 16% no ha recibido capacitaciones.

- Interpretacion

Existe un gran nimero de trabajadores que han sido capacitados en riesgos mecanicos

como resultado de la prueba piloto ejecutada en el camal de Riobamba.
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. Pregunta 5

¢Cuenta con indumentaria de trabajo y equipos de proteccion individual para ejecutar su

trabajo?
Tabla 16-4: Tabulacion de resultados equipos
de proteccion individual
SI/No N de personas | Porcentaje
Si 45 88%
No 6 12%
Realizado por: Paul Vega, 2016
12%
Si
No
88%
Figura 7-4: Gréfico de la tabulacién de resultados
equipos de proteccion individual
Realizado por: Paul Vega, 2016
— Analisis

El 88% del personal que labora en el camal de Riobamba manifiesta que cuentan con la
indumentaria necesaria y equipos de proteccion individual para realizar su trabajo, el 12%

no recibe indumentaria y equipos de proteccion adecuada para la ejecucion de su trabajo.

- Interpretacion

La mayor parte de los trabajadores cuentan con equipos de proteccion individual pero no
en su totalidad, existe un nimero de trabajadores que cuentan con EPI que han concluido

con su vida util.
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o Pregunta 6

¢Las actividades que realizan son controladas por algin supervisor o alguna persona
designada para el caso?

Tabla 17-4: Tabulacion de resultados
supervisor de planta

SI/No N de personas Porcentaje
Si 42 82%
No 9 18%

Realizado por: Paul Vega, 2016

= Si

= No

Figura 8-4: Gréfico de la tabulacion de resultados supervisor

de planta
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Andlisis

Durante le ejecucion de los trabajos el 82% personal esté bajo control de un supervisor el
cual controla las actividades ejecutadas mientras que el 18% no tiene supervision alguna.

- Interpretacion

Los trabajadores estan bajo el control de un supervisor, quien regula las actividades
ejecutadas.
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. Pregunta 7

¢Cree usted que los riesgos como: cortes, resbalones, caidas, quemaduras afectan de

alguna manera en su rendimiento en el trabajo?

Tabla 18-4: Tabulacién de resultados influencia

de los riesgos mecanicos en el rendimiento

SI/No N de personas | Porcentaje
Si 44 86%

No 7 14%
Realizado por: Paul Vega, 2016

14%

Si

86%

Figura 9-4: Gréfico de la tabulacion de resultados influencia de los

riesgos mecanicos en el rendimiento
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Analisis

Los riesgos como: cortes, resbalones, caidas, quemaduras afectan de alguna manera en su
rendimiento en el trabajo en un 86% mientras que el 14% asegura que los riesgos no

inciden en su rendimiento.
- Interpretacion

El personal esta consciente que los factores de riesgo a los que estan expuestos no les
permiten desarrollar su capacidad de trabajo al 100%.
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. Pregunta 8

¢Mencione el nivel de conocimiento que usted tiene para actuar en caso de emergencia

dentro de su trabajo?

Tabla 19-4: Tabulacion de resultados nivel de
conocimientos

Nivel de conocimiento | N° de personas | Porcentaje
Deficiente 8 38%
Regular 33 65%
Bueno 6 29%
Excelente 4 19%

Realizado por: Paul Vega, 2016

19%
38%

Deficiente
29% Regular
Bueno

Excelente

65%

Figura 10-4: Grafico de la tabulacion de nivel de

conocimiento
Realizado por: Paul Vega, 2016

- Analisis

Durante la evaluacion y segun las encuestas tabuladas se puedo conocer que el 65% tiene
un conocimiento regular para actuar en casos de emergencia, el 38% un nivel de
conocimiento deficiente, el 29% un nivel de conocimiento excelente, finalmente el 19%

asegura tener un nivel de conocimiento excelente.

- Interpretacion

Los trabajadores tienen un nivel de conocimiento muy basico, para actuar al momento de

una emergencia.
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Aplicado la encuesta se procede al analisis de los accidentes e incidentes que inciden en
el desempefio de los trabajadores.

° Analisis de los resultados sobre accidentes e incidentes relacionados con

riesgos mecanicos

De acuerdo con el analisis que se realizé se presenta la siguiente grafica comparativa
donde se puede evidenciar un incremento para el 2016 de los accidentes e incidentes de
53 y 68 respectivamente con respecto al 2015, cabe recalcar que el departamento de
seguridad y salud en el trabajo del GAD de Riobamba, registro Unicamente los accidentes
con baja que se notificaron al departamento de Riesgos del Trabajo de Riobamba
obteniéndose que los accidentes producidos en el 2015 fueron un total de cuatro (4) y los

incidentes segun el técnico de seguridad encargado fueron de cuatro (4).

La informacién comparada a enero del 2016 claramente muestra que con la aplicacion de
las herramientas para la obtencidn de datos se registran un mayor namero de accidentes
e incidentes que no han sido reportados por los trabajadores por la falta de niveles de
actuacion en la PRL debido a que el camal al ser parte del GAD de Riobamba tiene
recursos presupuestarios en materia de seguridad y salud en el trabajo que deben ser
divididos para todos los departamentos del mismo, ademas de que al no existir una
correcta evaluacién de los factores de riesgo los planes y presupuestos generados no

representaran las necesidades reales del camal.

Tabla 20-4: Accidentes e incidentes

N° de accidentes e incidentes 2015 Enero 2016
N° de accidentes 4 53
N° de incidentes 4 68

Realizado por: Paul Vega, 2016

En base a la tabla 16-4 los accidentes se han incrementado en 1325% y en el caso de los
incidentes en 1700% que son porcentajes extremadamente exagerados pero que son a
causa de no contar con procedimientos adecuados para el registro y notificacion de

accidentes e incidentes.
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N2 de accidentes e incidentes 2015 - 2016
80

70 68

60

50 53

40
30
20

10

2015 2016

= N2 accidentes N2 incidentes

Figura 11-4: Grafico de accidentes e incidentes
Realizado por: Paul Vega, 2016

o Anélisis de la propuesta

Para la presente investigacion se realizé una prueba piloto contenida en el Plan de PRL
propuesto, la cual consistio en la capacitacion del personal operativo de camal del canton

Riobamba en las cuatro lineas de faenamiento, sobre las siguientes tematicas:

Induccidn sobre Profesiogramas.

Capacitacion sobre los resultados de las Matrices de evaluacion.

Capacitacion sobre el Plan de Prevencién de Riesgos Laborales.

Capacitacion sobre Procedimientos de trabajo.

Capacitacion especifica sobre Riesgos mecanicos

Ademas se implemento charlas de seguridad previo el inicio de la jornada laboral de una

duracién de 5 a 10 min.
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Estas actividades permitieron obtener la siguiente informacion sobre los incidentes y

accidentes relacionados con factores de riesgo mecéanico.

Referente a los incidentes registrados durante los primeros cuatro meses se obtuvo la

informacidn que se muestra en la tabla 25-4.

Tabla 21-4: Incidentes

MES Enero Febrero Marzo Abril
Incidentes 68 49 33 30
Realizado por: Paul Vega, 2016
Incidentes

80
70 68
60
50 49
40
30 33 30
20
10

0

Enero Marzo Abril

Figura 12-4: Gréfico de incidentes

Realizado por: Paul Vega, 2016

Una vez ejecutada nuestra propuesta se puede observar una reduccion del 55,88% de

incidentes. Esto representa que la actual gestion en prevencion de riesgos laborales por

parte del municipio es mejorable en cuanto a capacitaciones para disminuir estos

incidentes.

Tabla 22-4: Accidentes

Mes

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Accidentes

53

47

39

32

Realizado por: Paul Vega, 2016
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Figura 13-4: Grafico de accidentes

Realizado por: Paul Vega, 2016

39

Marzo

32

Abril

Los resultados obtenidos en cuanto a accidentes sigue la misma tendencia que el caso de

los accidentes observado una disminucién del 39.62 % esto nos da una vision clara de la

influencia que tiene la gestion de riesgos dentro de la industria.

Con esta informacion se procede a establecer los indicadores que determinaran la

incidencia de los factores de riesgo mecanico con la productividad del personal.

Indicadores de productividad

Para este célculo se considera la siguiente informacion:

Produccién mensual por linea de faenamiento.

Tabla 23-4: Animales faenados

PORCINOS | PORCINOS | TOTAL
OVINOS BOVINOS PARA PARA ANIMALES
HORNADO | FRITADA |FAENADOS
Enero 4068 2129 2593 293 9083
Febrero 4388 2371 2736 322 9817
Marzo 4528 2459 3038 350 10375
Abril 4988 2612 3484 408 11492

Realizado por: Paul Vega, 2016
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Horarios de trabajo del personal de las cuatro lineas:

Tabla 24-4: Horarios de trabajo para faenados

DIA BOVINOS OVINOS i%i%'k‘gg P,%Ff(T:'A'\é)(z\S
LUNES 09HOO - 17H30 07HO0 - 15H30 | 04H0O - 12H30 | 04HOO - 12H30
MARTES 07HO0 - 15H30 07HO0 - 15H30 | 07H00 - 15H30 | 07HOO - 15H30

MIERCOLES DESCANSO DESCANSO DESCANSO | DESCANSO
JUEVES 09HOO - 17H30 10H00 - 18H30 | 04HO0 - 12H30 | 05HOO - 13H30
VIERNES 09HOO - 17H30 08HOO - 16H30 | 02H0O0 - 10H30 | 03HOO - 14H30
SABADO 07HO0 - 15H30 08HOO - 16H30 | 04H0O - 12H30 | 05HOO - 13H30

DOMINGO DESCANSO DESCANSO DESCANSO | DESCANSO

Realizado por: Paul Vega, 2016

La jornada laboral es de 8 horas diarias con 30 minutos para el almuerzo.

La capacitacion se desarroll6 de la siguiente manera:

Capacitacion en seguridad y salud: se llevé a cabo una vez por semana durante el primer

mes y duro 22 horas-hombre.

Se realizé inducciones de seguridad a todo el personal con una duracion de 0.5 horas-
hombre y se propuso la implementacion de charlas diarias de seguridad de 5 a 10 minutos.

A continuacion se procede a calcular los indicadores

Indicador de formacién en la PRL 2016

Horas dedicadas a formacion en PRL

Formacion en PRL = x 100

Total horas trabajadas

Enero

544 horas

7920 horasx 100 = 6.87

Formacion en PRL =
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Febrero

Marzo

Abril

Formacién en PRL = 20> % 100 = 1051
ormacion en = =500 horas X = 10.
F 16 PRL = 969 horas 100 = 12.23
ormacion en = 2920 horas X =12.
] 1181.5 horas
Formacion en PRL = —————x 100 = 14.92

7920 horas

A continuacidn se muestra en la tabla 25-4 el resumen de los resultados obtenidos durante

los cuatro meses de andlisis, ademas en la figura 14-4 se presenta la tendencia que sigue

el indice.

17,00
15,00
13,00
11,00
9,00
7,00

5,00

Tabla 25-4: Resultados del indice de
formacion en la PRL

INDICADOR | FORMACION EN LA PRL
ENERO 6.87
FEBRERO 10.51
MARZO 12.23
ABRIL 14.92

Realizado por: Paul Vega, 2016

FORMACION EN LA PRL

6,87

14,92

2,23

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 14-4: Gréfico del indice de formacion de la PRL en los cuatro

periodos de evaluacion
Realizado por: Paul Vega, 2016
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En enero se muestra un indicador de 6.87 y en abril de 14.92 lo que representa un
incremento del 117% en formacion en la PRL debido a que las horas de capacitacion se

acumulan.

— Indicador de ausentismo

Horas — hombre ausentes
Ausentismo = - x 1000
Horas — hombre trabajadas

Enero
A ti = 364 horas 1000 = 45.96
usentismo = 7920 hOTan = .
Febrero
A ti = 154 horas 1000 = 21.39
usentismo = 7200 hOTan = .
Marzo
A ti = 86 horas 1000 = 10.86
usentismo = 7920 hOT'an = .
Abril
A ti = 80 horas 1000 = 10.10
usentismo = 7920 horas X = .

Tabla 26-4: Resultados del indice de

ausentismo
INDICADOR AUSENTISMO
ENERO 45.96
FEBRERO 21.39
MARZO 10.86
ABRIL 10.10

Realizado por: Paul Vega, 2016
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AUSENTISMO

50,00

45,96
40,00
30,00

20,00 39

w000 - IUeh —=® 10,10
0,00
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 15-4: Grafico del indice de ausentismo en los cuatro periodos de
evaluacion

Realizado por: Paul Vega, 2016
Se observa que el indice de ausentismo reduce el nimero de horas ausentes por cada 1000
horas de exposicidn al riesgo a razon de 45.96 a 10.1 que representa un decrecimiento del
78.02%.

- Indicador de frecuencia.

indice d o Numero de accidentes 1000
ndice de frecuencia = o hombre trabajadas

Enero
indice d . 53 accidentes .
ndice de frecuencia = 7920 horas = 6.
Febrero
tndice d o 47 accidentes 1000 = 6.53
ndice de frecuencia = 7200 horas X = 6.
Marzo

indice d 39 accidentes 1000 = 4.92
ndice de frecuencia = 7920 horas_~ = 4.
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Abril

8,00
7,00
6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00

indice d . 32 accidentes 1000 = 4.04
ndice de frecuencia = 7920 hioras~ = 4.

Tabla 27-4: Resultados del indice de

frecuencia
INDICADOR FRECUENCIA
ENERO 6.69
FEBRERO 6.53
MARZO 4.92
ABRIL 4.04

Realizado por: Paul Vega, 2016

FRECUENCIA

06769 53

4,04

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 16-4: Gréfico del indice de frecuencia en los cuatro periodos de

evaluacion
Realizado por: Paul Vega, 2016

Se observa que la frecuencia de accidentes disminuye en un 39.62% luego de la

implementacién y capacitacion del plan de prevencion de riesgos de 53 accidentes a 32

como se muestra a razon de 6.69 a 4.04.

- Indicador de gravedad.

Jornadas perdidas

Indice de gravedad = x 1000

Total jornadas trabajadas
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Enero

indice d dad = Jodias 000 = 46.46
naice egrave a _990diasx = .
Febrero
indice d dad = 2495 1000 = 2111
naice egrave a _900dian = .
Marzo
indice d dad = 144 000 = 11.11
naice egrave a —990 dian = .
Abril
indice d dad = 2044s 1000 = 10.1
naice egrave a _990dias X = .
Tabla 28-4: Resultados del indice de
gravedad
INDICADOR GRAVEDAD
ENERO 46.46
FEBRERO 21.11
MARZO 11.11
ABRIL 10.1
Realizado por: Paul Vega, 2016
GRAVEDAD
50,00
46,46
40,00
30,00
20,00 11
10,00 7 10,10
0,00
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 17-4: Grafico del indice de gravedad en los cuatro periodos de
evaluacion
Realizado por: Paul Vega, 2016
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Este indice representa el niUmero de jornadas pérdidas por cada mil horas de exposicion
al riesgo la gréfica nos permite observar un decrecimiento a razon de 46.46 a 10.1 que

equivale a una reduccion del 78 %.

- Indicador de productividad de mano de obra (produccién por hora-hombre).

Produccion
Horas — hombre trabajadas

Productividad de mano de obra =

Enero
9083 animales faenados
Productividad de mano de obra =
176 horas
animales faenados
=51.61
hora
Febrero
o 9817 animales faenados
Productividad de mano de obra =
160 horas
B animales faenados
B hora
Marzo
o 10375 animales faenados
Productividad de mano de obra =
176 horas
animales faenados
= 58.95
hora
Abril

11492 animales faenados
176 horas

Productividad de mano de obra =

animales faenados
= 65.30

hora
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70,00
65,00
60,00
55,00
50,00
45,00

40,00

Tabla 29-4: Resultados de productividad de mano de obra
(Produccion por hora-hombre).

INDICADOR PRODUC‘!‘IVIDAD DE MANO DE OBRA
(animales faenados/hora)
ENERO 51.61
FEBRERO 61.36
MARZO 58.95
ABRIL 65.30

Realizado por: Paul Vega, 2016

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

65,30
36

8,95

51,61

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 18-4: Grafico del indice de productividad de mano de obra (produccién

por hora-hombre) en los cuatro periodos de evaluacion
Realizado por: Paul Vega, 2016

Se observa que antes de la gestion de riesgos se produce a razén de 51.61 animales

faenados por hora- hombre mientras que con la gestion de riesgo el indice se incrementa

a 65.3 animales faenados por hora- hombre gque representa un incremento del 27 %.

- Indicador de productividad de mano de obra (produccion por trabajador).

Productividad de mano de obra =

Produccion

# de trabajadores
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Enero

9083 animales faenados

p .. _
roductividad de mano de obra 45 trabajadores

animales faenados

trabajador

Febrero
o 9817 animales faenados
Productividad de mano de obra = -
45 trabajadores
B animales faenados
B trabajador
Marzo
o 10375 animales faenados
Productividad de mano de obra = -
45 trabajadores
B animales faenados
B trabajador
Abril

11492 animales faenados

p L _
roductividad de mano de obra 45 trabajadores

animales faenados

trabajador

Tabla 30-4: Resultados de productividad de mano de obra
(produccion por trabajador).

INDICADOR PROD'UCTIVIDAD DE MANO PE OBRA
(animales faenados/trabajador)
ENERO 202
FEBRERO 218
MARZO 231
ABRIL 255

Realizado por: Paul Vega, 2016
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PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA
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Figura 19-4: Grafico del indice de productividad de mano de obra (produccién
por trabajador) en los cuatro periodos de evaluacién

Realizado por: Paul Vega, 2016

En enero se faena 202 animales por trabajador y en abril 255 animales por trabajador lo

que representa un incremento del 26%.

—  Costos por accidentes en el 2015

Numero de trabajadores: 59

Animales faenados: 95 221

Horas — hombre trabajadas: 113280

No. De accidentes: 4

No. De trabajadores: 4

Salario basico unificado: 548 $

Horas pérdidas por el accidente: 808 horas (101 dias)

Costo de atencion médica: 5000$
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Costo de personal por accidente = T de recuperacién por accidentes x X SBU
Costos de personal por accidente = 3.37 meses x 548%
Costos de personal = 1846.76 $

De acuerdo con la informacion recogida en el 2015 ocurrieron cuatro accidentes que
tuvieron 101 dias de ausentismo (808 horas), sin considerar los accidentes que no fueron
reportados a Riesgos de trabajo de Riobamba. Las pérdidas econdémicas por los cuatro
accidentes se reflejan en el salario a pagar a los trabajadores por los 3.37 meses de
ausentismo que asciende a 1846.76 $ mas los costos de atencion medica de 5000$ y sin
tener en cuenta las pérdidas de produccion por trabajador, este costo varia de acuerdo a

la linea de produccion.
4.3.2. Comprobacion de la hipdtesis

Con el fin de demostrar las hipotesis determinadas en la presente investigacion se aplica

la metodologia estadistica a través del método Chi-cuadrado.
4.3.2.1. Modelo Légico

Hi: Los factores de riesgo mecanicos evaluados con la NTP 330 durante el faenamiento

en el Camal Municipal de Riobamba inciden en la productividad del personal.

Ho: Los factores de riesgos mecanicos evaluados con la NTP 330 durante el faenamiento
en el Camal Municipal de Riobamba no inciden en la productividad del personal.

4.3.2.2. Modelo estadistico

2
xee =y =10
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Donde:

X?¢ = “Chi” cuadrado calculado
o = frecuencia observada

fe = frecuencia esperada

. Nivel de confiabilidad

Nivel de significacion=a = 0,05

p=1—«
p = 0.95

. Grado de libertad

v = (cantidad de filas — 1)(Cantidad de columnas — 1)
v=02-1)(2-1)

v= (1)

v=1

o Regla de decision

Si X2c > X?t Rechazo la Ho y se acepta la Hi

Si X%c < X?t Acepta el Hoy se rechaza la Hi

Preguntas:

1. ¢Cree usted que los riesgos como: cortes, reshalones, caidas, quemaduras afectan

de alguna manera en su rendimiento en el trabajo?
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2. ¢Cree usted que su puesto de trabajo es seguro, sin riesgos como: cortes, caidas,
fracturas, torceduras, golpes, quemaduras, que ocasione en un accidente o
incidente?

Tabla 31-4: Determinacion de la frecuencia observada

Preguntas Sl NO TOTAL
Pregunta 1 44 7 51
Pregunta 2 8 43 51
Total 52 50 102

Realizado por: Paul Vega, 2016

_ (Total de la columna) * (Total de la fila)

fe Total

Tabla 32-4: Frecuencias esperadas

Preguntas Fe (SI) Fe (NO)
Pregunta 1 26 25
Pregunta 2 26 25

Realizado por: Paul Vega, 2016

Tabla 33-4: Resultados

Preguntas fo fe fo—fe (fo — fe)? (fo;—efe)z
Pregunta 1 (SI) 44 26 18 324 12,46
Pregunta 2 (SI) 8 26 -18 324 12,46
Pregunta 1 (NO) 7 25 -18 324 12,96
Pregunta 2 (NO) 43 25 18 324 12,96
Total X%¢ 51,84

Realizado por: Paul Vega, 2016

El valor critico de la distribucion X2t se determind con la intersecciéon del nivel de

significancia y el grado de libertad en la cual se puede observar un valor de 3,841 como
se observa en la figura 15-4.
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p=P(X<c)

£

p| 0005 001 0025 005 0,1 09 | 095 | 0975 099 0995
~

| v=1| 000004 00002 0001 0004 0016 2,706 (3,&41 504 6635 7879
2| 0010 0020 0051 0003 0211] 4605 [ 7378 9210 10,597
3l 0072 0015 0216 0352 0384 6251 [7815 | 9M8 1145 12838
4 0,207 0,297 0,484 0,711 1,064 7,779 9488 | 11,143 13277 14,860
5| 0412 0354 0831 1,045 1610 9236 1,070 | 1283 15086 16,750
6] 0676 0872 1237 1635 2204| 10645 [12,592 | 14449 16812 18548

Figura 20-4: El valor critico de la distribucion

Realizado por: Paul Vega, 2016

. Verificacion

Una vez determinado los valores se tiene: X?c = 51,84 es mayor que X2t =3,841, que
da como resultado el rechazo de la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis de
investigacion (Hi): “Los factores de riesgo mecanicos evaluados con la NTP 330 durante

el faenamiento en el Camal Municipal de Riobamba inciden en la productividad del

personal”.
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CONCLUSIONES

Se analiz6 la situacion actual de las cuatro lineas de faenamiento del camal
determindndose que no se encuentra informacion sobre la evaluacion de los factores
de riesgo mecénico esto se debe a que el Camal Municipal de Riobamba en el ultimo
afio sufrié una remodelacién en un 75% de la planta y no existen estudios de riesgos

previos o actualizados a la fecha de inicio de la investigacion.

Se establece la evaluacion de factores de riesgo mecanico categorizados en el NI 111
(caidas de personas a diferente altura; cortes y punzamientos; esguinces, torceduras y
luxaciones y caida de personal al mismo nivel) en las cuatro lineas de faenamiento:
bovinos, ovinos, porcinos para fritada y para hornado evidenciando que el personal
desarrolla sus actividades en ambientes inseguros el momento de realizar sus

actividades.

Se propone un plan de prevencién de riesgos mecanicos gque contiene las medidas
preventivas y proteccionistas para mitigar el riesgo y precautelar la salud y bienestar
de los trabajadores de las lineas de faenamiento, mediante la informacion, formacién
y capacitacion en la PRL como uno de los puntos claves para la gestion obteniendo
asi un incremento del indicador del 117%, apegado a las disposiciones contenidas en
el Codigo de Trabajo, decreto ejecutivo 2393, los reglamentos sobre seguridad y salud
en el trabajo en general, las normas y disposiciones emitidas por el IESS y las normas

internacionales de obligatorio cumplimiento en el pais.

Se determind que una evaluacion de riesgo mecanico realizada correctamente permite
establecer medidas preventivas y de control que incrementaron en un 27% la
productividad del personal, reduciendo el ausentismo en un 78% vy la frecuencia de

accidentabilidad en un 39.62%, todo esto permitio validar la hipotesis.
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RECOMENDACIONES

e Se recomienda aplicar continuamente el plan de capacitaciones referente a riesgos
mecénicos tal como se plasma en el plan de prevencion propuesto, ya que la prueba

piloto arrojo resultados favorables.

e Implementar un sistema de prevencion de incendios con un agente extintor
debidamente seleccionado, con prioridad en el area donde se procede al faenamiento
de porcinos con destino de preparacion a fritada ya que se identificé el factor de riesgo
de incendio con una nivel de riesgo de mil ochenta (1080) considerandole una

situacion critica.

e Establecer un sistema de control de asistencia con el fin de conocer el personal que se
encuentra en las diferentes lineas de faenamiento para precautelar la seguridad y en

caso de un desastre proceder con la identificacion del personal.
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ANEXOS
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