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RESUMEN

El disefio de un plan de seguridad e higiene industrial se realiz6 en el centro de
acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP, localizado en la provincia de
Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, la
investigacion no representa a un estudio experimental directo y fueron las areas de
produccion de frutas, hortalizas y tubérculos en las que se desenvolvié el proceso
de evaluacioén de los factores de riesgo, para el diagnéstico de los riesgos se realizo
visitas de observacion, documentacion fotogréafica, entrevistas al personal, para el
diagndstico y la determinacion de la presencia de factores de riesgos fisicos,
mecanicos, quimicos, bioldgicos, ergondmicos, psicosociales y accidentes mayores
se les asigno valores de 7,8 y 9 si es un riesgo intolerable, 5y 6 si es un riesgo
importante y puntuaciones de 3y 4 si es un riesgo moderado; una vez identificados
los principales factores de riesgo, se realizo el andlisis de los mismos utilizando el
método de triple criterio mediante la matriz de estimacion cualitativa del riesgo
(PGV), probabilidad de ocurrencia, gravedad del dafio y vulnerabilidad, la suma de
la puntuacion de cada variable que va de 1 a 3, dara como resultado puntuaciones
entre 3 y 9y la identificacion de éstos factores de riesgo se los ubicé en un mapa
de riesgos, analizados los principales factores de riesgo se formularon medidas
necesarias para la mitigacion y prevencion de los riesgos detectados,
concluyéndose que el disefio del plan de seguridad e higiene industrial permitio
registrar los factores de riesgo y las medidas preventivas, de esta manera se puede
recomendar cumplir estrictamente el plan y el reglamento de seguridad y salud
ocupacional, garantizando la salud de los trabajadores y conseguir mayores niveles

de calidad.



Vi

ABSTRACT

The desing of a plan of safety and industrial hygiene was conducted at the
vegetables and fruits collection Centre, Guaslan — MAGAP, located in Chimborazo
province, Riobamba canton, San Luis, community of Guaslan, this research does
not represent a Direct experimental study and the areas of fruits, vegetables and
tubers production were the ones in which the process of assessing risk factors; was
carried out, in order to conduct the diagnosis of risk observation; visits, photographic
documentation and interviews to the personnel were carried on, while, for the
diagnosis and determination of the presence of physical, mechanical, chemical,
biological, ergonomic, psychosocial factors and serious accidents; values of 7, 8
and 9 were assigned if it represents an unacceptable risk, scores of 5 and 6 if it
represents a significant risk, and, scores of 3 and 4 if it is a moderate risk, having
identified the main risks factors, these; were subjected to analysis by the method of
three criteria using the matrix of qualitative risk estimation (PVG), probability of
occurrence, extent of damage and vulnerability, the final score of each variable
ranging from 1-3; will result in scores around 3 and 9 and the identification of these
risk factors was placed into a risk map, subsequently, the necessary mitigation and
risk prevention measures; were formuled to conclude that the desing of safety and
industrial hygiene plan made possible to make a record of the risk factors and
preventive measures, so it is possible to recommend that the plan must strictly obey
the plan as well as the | safety and occupational health regulations by ensuring the

health of workers and reaching higher quality stand



N©
1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

LISTA DE TABLAS

FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE
FRUTAS.

FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE
FRUTAS.

FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE
FRUTAS.

FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO
DE FRUTAS.

FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO
DE FRUTAS.

FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE
HORTALIZAS.

FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE
HORTALIZAS.

FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE
HORTALIZAS.

FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO
DE HORTALIZAS.

FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO
DE HORTALIZAS.

FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE
TUBERCULOS.

FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE
TUBERCULOS.

FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE
TUBERCULOS.

FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO
DE TUBERCULOS.

FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO
DE TUBERCULOS.

vii

Pag.

52

53

56

58

61

62

63

66

68

71

72

76

78

81



© © N o g s~ w Dd PP Z
o

L
)

12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

LISTA DE FIGURAS

Enfoque basado en los procesos para los sistemas de Gestion.
Relacion ambiente-salud en el trabajo.

Incidencia de los factores de riesgo sobre la salud.

Proteccion de dedos, manos y brazos.

Dispositivos de proteccion de piernas y pies.

Dispositivos de proteccion auditiva.

Proteccion facial y visual.

Proteccion Respiratoria.

Vestimenta para Proteccion Personal.

. Cinturones para proteccion Industrial.

. Formas geométricas para las sefiales de seguridad e higiene y

su significado.

Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste
para sefales de seguridad.

Figura geométrica, colores de fondo y colores de contraste para
sefiales complementarias.

Forma, Borde, Color de las Sefiales de Precaucion o Advertencia.
Sefiales de precaucién o advertencia.

Forma, Borde, Color, de las Sefiales de Prohibicién.

Sefales de prohibicion.

Sefiales de equipos de lucha contra incendios.

Sefiales de obligatoriedad.

Sefales de evacuacion.

Triangulo del fuego.

Tetraedro del fuego.

Clases de fuego vy tipos de matafuegos.

viii

Pag.

13
17
18
19
20
21
22
23

30

31

33
33
34
34
35
36
37
39
41
43



10.

11.

12.

13.

14.

15.

LISTA DE ANEXOS

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de clasificacion.

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de lavado.

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de desinfeccion.

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de secado.

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de pesaje.

Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos
en la tarea de empacado.

Mapa de identificacién de riesgos para el Centro de acopio de frutas y
hortalizas Guaslan — MAGAP.

Mapa de riesgos para el Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan —
MAGAP.

Identificacion de riesgos Matriz de triple criterio (PVG); procesamiento de
frutas, hortalizas y tubérculos.

Resultados generales de la matriz de triple criterio (PVG).

Resultados por proceso de la matriz triple criterio (PVG).

Programa de capacitaciones Centro de acopio de frutas y hortalizas
Guaslan — MAGAP.

Propuesta del Plan de seguridad e higiene industrial para el Centro de
acopio de frutas y hortalizas.

Propuesta del Plan minimo de seguridad e higiene industrial para el centro
de acopio de frutas y hortalizas Guaslan.

Propuesta del Plan de Gestion de Riesgos para el centro de acopio de

frutas y hortalizas Guaslan.



I. INTRODUCCION

El hombre durante su vida cotidiana cambia constantemente de actividad, cambio
que lo lleva a modificar su ambiente con la misma frecuencia. El trabajo siendo una
actividad cotidiana que demanda mayor parte de tiempo, exige para su practica un
ambiente concreto y seguro. En los ultimos afios se han ido conociendo diversas
patologias directas relacionadas con la actividad laboral, las cuales afectan sin

distincién, a todo tipo de categorias laborales.

Actualmente las industrias necesitan trabajar con un sistema de Seguridad
Industrial, el mismo que ayudara al mejoramiento continuo de las actividades del
personal, incremento de la produccion y productividad, acondicionando el ambiente
de trabajo. En el Ecuador, se ha venido incorporando procesos cada vez mas
exigentes en las empresas privadas a través de la incorporacion de normas de
aplicacion de la seguridad industrial y salud ocupacional a través de las diferentes

instituciones del estado.

Se debe tener en cuenta que la legislacion ecuatoriana determina que un accidente
de trabajo es toda lesion corporal que el trabajador sufra con ocasion o por
consecuencia del trabajo que ejecute. Con el plan de seguridad industrial y salud
ocupacional se pretende establecer la forma de optimizar todos los recursos de la
industria, generando un ambiente comodo y seguro al personal que labora en

dichas instalaciones.

Velar por la salud de los empleados es parte fundamental dentro de una
organizacion ya que ellos forman un aspecto vital en el desarrollo de las actividades
y son quienes hacen que cada una de las tareas asignadas se lleven a cabo de una
manera optima, colaborando asi con el buen funcionamiento de la empresa; es por
ello que hoy en dia las empresas se preocupan cada vez mas por llevar a cabo
estos procesos, en este caso la debida ejecucion de un Plan de Seguridad e Higiene
Industrial, siendo asi el trabajador el factor mas importante de los procesos
productivos, pues cada empleado puede enfrentar a ciertos factores de riesgo que
afecten su salud, por ende se debe ocupar de manera directa y constante de todas

las actividades relacionadas con el bienestar fisico, mental y emocional de todos



los trabajadores y brindar las condiciones ambientales acordes para que puedan

desarrollar de forma eficaz las funciones que se le han sido asignadas.

El centro de acopio de frutas y hortalizas “Guaslan” - MAGAP, en un compromiso
con el bienestar y seguridad de sus trabajadores, con el afan de mejorar sus
procesos productivos para alcanzar mayores niveles de calidad y competitividad,
asi como, cumplir con la legislacién ecuatoriana, considera necesario contar con
el disefio de un Plan de Seguridad e Higiene Industrial, que fomentard en sus

empleados mejor desempefio en un ambiente laboral seguro.

De esta manera se estara salvaguardando la integridad de los trabajadores al dar
las debidas condiciones de Seguridad Industrial en las diferentes areas de trabajo
en la Empresa, previniendo incidentes, accidentes y las diferentes enfermedades

profesionales que se puedan presentar.

Por lo sefialado anteriormente, se establecieron los siguientes objetivos:

Disenar un plan de seguridad e higiene industrial para el centro de acopio de
frutas y hortalizas GUASLAN - MAGAP.

e Determinar la situacion actual del centro de acopio de frutas y hortalizas
Guaslan - MAGAP, en el ambito de la gestion técnica de la seguridad y salud

en el trabajo.

¢ |dentificar los principales factores que representan riesgo en los puestos de

trabajo del centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan— MAGAP.

e Establecer medidas preventivas a través del disefio del plan de seguridad e
higiene industrial.

e Diseflar un plan de gestion de riesgos para el centro de acopio de frutas y
hortalizas Guaslan - MAGAP.



ll. REVISION DE LITERATURA

A. NORMA OSHAS 18001:2007

OHSAS es una sigla en inglés “Occupational Health and Safety Assessment Series”
significa “Serie de Normas de Evaluacion en Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional”’. La norma OHSAS 18001 es un documento elaborado por los
organismos normalizadores de diferentes paises liderados por el Instituto Britanico
de Normalizacion BSI. Esta norma especifica los requisitos para un Sistema de
Gestion en Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, destinados a permitir que una
organizaciéon desarrolle e implemente su Politica de Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional.

La evolucion de los sistemas de gestion de la seguridad y salud ocupacional a nivel
internacional nacié en su momento para dar respuesta a las diferentes iniciativas
que estaban surgiendo en el mercado y que requerian un documento de reconocido
prestigio mundial que permitiese a las Organizaciones disefiar, evaluar y certificar

sus sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo”. (Jaramillo A., 2008).

OHSAS establece los requisitos para un sistema que permita a una organizacion
controlar sus riesgos de Seguridad y Salud en el Trabajo y mejorar su desempefio.
Todos sus requisitos han sido previstos para su incorporacion a cualquier sistema
de gestidén de la seguridad y salud en el trabajo. La extensiéon de su aplicacion
depende de factores tales como la politica de seguridad y salud en el trabajo de la
organizacion, la naturaleza de sus actividades, asi como los riesgos y complejidad

de sus operaciones.

1. Sistemade Gestidn en Sequridad y Salud Ocupacional, OHSAS 18001:2007

El Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional 18001:2007 es una herramienta
utilizada por las organizaciones; busca identificar, eliminar o minimizar los riesgos
de seguridad y salud a los que estan expuestos en el desempefio del trabajo y

aumentar la rentabilidad de la empresa.



El Sistema de Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional, ha sido desarrollado
como respuesta a la urgente demanda, con el fin de contar con una norma

reconocida en Seguridad y Salud Ocupacional.

El sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido desarrollado para
ser compatible con las normas de sistemas de gestion ISO 9000, ISO 14000 e ISO
18000; para facilitar a las Organizaciones la integracion de los sistemas de Gestion

de Calidad, Ambiental, Seguridad y Salud Ocupacional.

Esta norma esta dirigida a ser aplicable en cualquier organizacién, lo Unico que se
debe aclarar es la alineacion, tomando como referencias sus politicas, la naturaleza

de sus actividades y la complejidad de los riesgos.

Ademas especifica los requisitos para un Sistema de Gestion en Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional, destinados a permitir que una organizacion
desarrolle e implemente su politica de seguridad industrial y salud ocupacional, asi
como sus objetivos relacionados, habiendo tenido en cuenta los requisitos legales
aplicables en materia de seguridad industrial y salud ocupacional, asi como los
compromisos que de manera voluntaria haya suscrito la organizacion y la

informacion relativa a los peligros y riesgos. (http://www.vigitecol.com).

2. Beneficios de Implementar las OHSAS 18001:2007

Segun http://www.vigitecol.com, sefiala que los beneficios de implementar las
OHSAS 18001:2007, son los siguientes:

e Disminucién de lesiones del personal tanto en accidentes de trabajo como en
enfermedades ocupacionales.

e Aumento de los clientes satisfechos.

e Crecimiento de la imagen de la empresa ante el entorno.

e Minimizacion de riesgos de trabajo.

e Conciencia de la calidad entre los empleados.

e Personal altamente motivado.


http://www.vigitecol.com/

e Aumento de la productividad total de la empresa.
e Mejores condiciones en el ambiente de trabajo.

e Disminucién de errores y ausentismo laboral.

3. Ciclo de Deming (PDCA) en OHSAS 18000

Segun http:  //lwww.calidad-gestion.com.ar/boletin/50_ohsas_18000.html, este
estandar OHSAS se basa en la metodologia conocida como Plan-Do-Check-Act

(PDCA) o Planificar-Hacer- Verificar-Actuar, como se muestra en la (figura 1).

Actuar |Planificar

X . «2Qué hacer?
» ;Como mejorar la

préxima vez? 0!. Cémo hacerlo?

Verificar | Hacer

* ¢Las cosas «Haoer |0

pasaron segun planificado
se planificaron?

Figura 1. Enfoque basado en los procesos para los sistemas de Gestion.
Fuente: http://rigo-marketing.blogspot.com/2011/01/los-pasos-para-el-ciclo-

phva.html.

B. SEGURIDAD INDUSTRIAL

1. Seguridad

Cortés, J. (2012), sefala que desde el punto de vista de la seguridad se define
como la concentracién o materializacion de un riesgo, en un sucesivo imprevisto,
gue interrumpe o interfiere la continuidad del trabajo, que puede suponer un dafo
para las personas o a la propiedad, también se considera accidentes los sucesos
que no producen dafios para las personas, y a las que en seguridad se les

denominan “accidentes blancos”.


http://rigo-marketing.blogspot.com/2011/01/los-pasos-para-el-ciclo-

Desde el punto de vista médico el accidente se define como una patologia
traumatica quirargica aguda provocada generalmente por factores mecanicos

ambientales.

2. Sequridad Industrial

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

Segun la Administracién de Seguridad y Salud Ocupacional, “OHSAS-18001"
(2007), son un conjunto de actividades dedicadas a la identificacion, evaluacion y

control de factores de riesgo que pueden ocasionar accidentes de trabajo.

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

de un establecimiento industrial y el medio ambiente.

3. Sequridad Alimentaria

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
“FAQO”. (2009), existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en
todo momento acceso fisico y econdmico a suficientes alimentos inocuos y
nutritivos para satisfacer sus necesidades alimentarias y sus preferencias en cuanto

a los alimentos, a fin de llevar una vida activa y sana.

Existe seguridad alimentaria si se dan tres condiciones:

e Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuados.
e La estabilidad de la oferta sin fluctuaciones ni escasez.

e Elacceso a los alimentos o la capacidad para adquirirlos.



C. HIGIENE INDUSTRIAL

1. Higiene

En los reportes que constan en http://definicion.de/higiene/ (2013), se refiere a la
limpieza y el aseo, ya sea del cuerpo como de las viviendas o los lugares publicos.
Se puede distinguir entre la higiene personal o privada (cuya aplicacion es
responsabilidad del propio individuo) y la higiene publica (que debe ser garantizada
por el Estado).

2. Higiene Industrial

Segun la American Industrial Hygienist Assocciation (A.I.H.A.), la Higiene Industrial
es la “Ciencia y arte dedicados al reconocimiento, evaluacion y control de aquellos
factores ambientales o tensiones emanados o provocados por el lugar de trabajo y
que pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y el bienestar o crear algun

malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de una comunidad”.

Segun la Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional “OHSAS-18001"
(2007), es la rama de la higiene que se encarga de la prevencion de enfermedades
ocupacionales ocasionadas por la exposicion del trabajador a agentes fisicos,

quimicos, y/o biolégicos.
Técnica de intervencion en el ambiente, que estudia contaminantes fisicos y
biolégicos presentes en el medio de trabajo, los cuales pueden causar alteraciones

reversibles o permanentes en la salud.

3. Higiene de los Alimentos

Armendariz J. (2009), sefala que a pesar de todos los controles y medidas
aplicadas a los alimentos, es imposible impedir que se sigan produciendo
intoxicaciones e infecciones que tienen origen en los alimentos. Esto ocurre por

actuaciones inadecuadas al exponer al alimento a circunstancias en las que pueden



sufrir alteraciones que perjudiquen su calidad y/o su higiene alimentaria, pudiendo

convertirse en un peligro para el consumidor.

D. RELACION AMBIENTE SALUD EN EL TRABAJO

Cortés, J. (2007), sefala que el sistema ecoldgico ocupacional, constituido por el
hombre-ambiente de trabajo, constituye un subsistema de vital importancia en el
supra sistema ecolégico total de la poblacién, ya que el hombre permanece un
cuarto de su vida en el ambiente de trabajo y los trabajadores constituyen una parte

importante de la poblacién total.

En la siguiente figura 2, se puede observar como el hombre, con su trabajo, modifica
el ambiente que le rodea y que éste, modificado, actia sobre la salud del hombre,

dando lugar a los dafios derivados del trabajo.

Sistema Ecologico

Sistema Medio Ambicental

Sistema Ocupacional

Salud ——>  Trabaje
. Patologia del trabajo | . Ambiente

{Dranos ocupacionales)

Figura 2. Relacion ambiente-salud en el trabajo.
Fuente: Cortés, José. (2007).

Cortés, J. (2007), indica ademas que las condiciones del trabajo no sélo deben
entender los factores de naturaleza fisica, quimica o técnica (materias utilizadas o
producidas, equipos empleados y métodos de produccion aplicados), que pueden

existir en el puesto de trabajo, sino que también deberan considerarse incluidos



aquellos otros factores de caracter psicoldgico o social que puedan afectar de forma

organica, psiquica o social la salud del trabajador.

A partir de esta definicion el ambiente de trabajo lo podemos considerar subdividido

en:

1. Ambiente organico

Constituido por aquellos factores ambientales que pueden dafar la salud fisica y

organica del trabajador, comprendiendo:

e [Factores mecanicos: elementos moviles, cortantes, punzantes, etc. de las
maquinas, herramientas, manipulacion y transporte de cargas, etc.

e Factores fisicos: condiciones termos higrométricos, ruido, vibraciones, presion
atmosférica, radiaciones ionizantes y no ionizantes, iluminacion, etc.

e Factores quimicos: contaminantes solidos, liquidos y gases presentes en el
aire.

e Factores bioldgicos: protozoos, virus, bacterias, etc.

2. Ambiente Psicoldgico

Consecuencia fundamentalmente de factores debidos a los nuevos sistemas de
organizacion del trabajo derivados del desarrollo tecnolégico (monotonia,
automatizacion, carga mental. etc.) que crea en el trabajador problemas de

inadaptacion. Insatisfaccion, estrés, etc.

3. Ambiente social

Consecuencia de las relaciones sociales externas a la empresa afectadas cada vez
mas por problemas generacionales, cambio de esquemas de valores, etc. o
internos a la empresa, sistemas de mando, politica de salarios, sistemas de

promocion y ascensos, etc.
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E. CONCEPTOS Y PREVENCION DE RIESGOS DEL TRABAJO

1. Seqguridad y salud en el trabajo

Segun el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS. (2012), la seguridad y
salud en el trabajo. Es la disciplina que determina las normas y técnicas para
prevencion de riesgos, que afectan el bienestar de los empleados, trabajadores

temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra persona en el sitio de trabajo.

2. Incidente

Zurita, E. 2010, manifiesta que es un evento que puede dar lugar o un accidente o
tiene el potencial de conducir a un accidente. Nota: Un incidente que no resulte en
enfermedades, lesiones, dafio u otra pérdida, se denomind también como un cuasi-

accidente.

3. Accidente

Todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador uno lesién corporal
o perturbacién funcional, con ocasion o por consecuencia del Trabajo, que ejecuta

por cuenta ajena. (Zurita, E. 2010).

4. Peligro

Caracteristica o condicion fisica de un sistema proceso/equipo/elemento con
potencial de dafio a las personas, instalaciones o medio ambiente o una
combinacion de estos. Situacién que tiene un riesgo de convertirse en causa de
accidente. (Zurita, E. 2010).

5. lIdentificacion de peligros

Proceso de reconocimiento de una situacion de peligro existente y definicion de sus

caracteristicas. (Zurita, E. 2010)
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6. Enfermedad Ocupacional

Segun Zurita, E. 2010, las afecciones agudas o cronicas causadas de una manera
directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el trabajador y que
producen incapacidad.

7. Desempeiio

Resultados medibles del Sistema de Administracion de SST, relacionados a los
controles de la organizacion para la prevencion de los riesgos de salud y seguridad,

basados en la politica y objetivos de SST. (Zurita, E. 2010).

8. Riesgo

Combinacién de la probabilidad (p) y la consecuencia (c) de ocurrencia de un
evento identificado como peligroso. Es la posibilidad de que ocurra: accidentes,
enfermedades ocupacionales, dafios materiales, incremento de enfermedades
comunes, insatisfaccién e inadaptacion, dafios a terceros y comunidad, dafios al

medio y siempre pérdidas econdmicas. (Zurita, E. 2010).

Segun la oficina de las Naciones Unidas para la reduccién del riesgo de desastres.
(UNISDR.2009), riesgo es la combinacion de la probabilidad de que se produzca

un evento y sus consecuencias negativas.

Los factores que lo componen son la amenaza que es un fenGmeno, sustancia,
actividad humana o condicion peligrosa que puede ocasionar la muerte, lesiones u
otros impactos a la salud, al igual que dafios a la propiedad, la pérdida de medios

de sustento y de servicios, trastornos sociales y econémicos, o dafios ambientales.

9. Evaluacién del riesqgo

Proceso integral para estimar la magnitud del riesgo y la toma de decision si el
riesgo es tolerable o no. Es la Cuantificacién del nivel de riesgo, y sus impactos,

para priorizar la actuacion del control del mismo. (Zurita, E. 2010).
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10. Analisis de riesgos

El desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo basada en una evaluacion
ingenieril y técnicas matematicas para combinar la consecuencia y la frecuencia de
un accidente. (Zurita, E. 2010).

11. Factores de Riesqo Ocupacional

a. Factor deriesgo

Se entiende bajo esta denominacion la existencia de elementos, fendmenos,
ambiente y acciones humanas que encierran una capacidad potencial de producir
lesiones o dafios materiales, y cuya probabilidad de ocurrencia depende de la
eliminacion  y/o control del elemento agresivo asi lo indica

(http://saludocupacional.univalle.edu.co/).

b. Riesgo

Segun http: //saludocupacional.univalle.edu.co/, se denomina riesgo a la
probabilidad de que un objeto material, sustancia o fendmeno pueda,
potencialmente, desencadenar perturbaciones en la salud o integridad fisica del

trabajador, asi como en materiales y equipos.

c. Factores deriesgo fisico - quimico

Http: //saludocupacional.univalle.edu.co/, manifiesta que en este grupo incluye
todos aquellos objetos, elementos, sustancias, fuentes de calor, que en ciertas
circunstancias especiales de inflamabilidad, combustibilidad o de defectos, pueden
desencadenar incendios y/o explosiones y generar lesiones personales y dafios

materiales. Pueden presentarse por:

¢ Incompatibilidad fisico-quimica en el almacenamiento de materias primas.
e Presencia de materias y sustancias combustibles.

¢ Presencia de sustancias quimicas reactivas.
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d. Factores de riesgo biolégico

En este caso encontramos un grupo de agentes organicos, animados o inanimados
como los hongos, virus, bacterias, parasitos, pelos, plumas, polen (entre otros),
presentes en determinados ambientes laborales, que pueden desencadenar
enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas o intoxicaciones al ingresar
al organismo. Como la proliferacion microbiana se favorece en ambientes cerrados,
calientes y huamedos, los sectores mas propensos a sus efectos son los
trabajadores de la salud, de curtiembres, fabricantes de alimentos y conservas,

carniceros, laboratoristas, veterinarios, entre otros.

Igualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor
desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos.  (http:

//saludocupacional.univalle.edu.co/).

e. Factores deriesgo psicosocial

Segun http: //saludocupacional.univalle.edu.co/, la interaccion en el ambiente de
trabajo, las condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos,
capacidades y demas aspectos personales del trabajador y su entorno social, en
un momento dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en

el trabajo y la produccion laboral.

f. Factores de riesgos fisioldgicos o ergonGmicos

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con la
adecuacion del trabajo, o los elementos de trabajo a la fisonomia humana.
Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamaifio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo,
asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia fatiga

fisica y lesiones osteomusculares. (http: //saludocupacional.univalle.edu.co/).
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g. Factores de riesgo quimico

En http: //saludocupacional.univalle.edu.co/, sefiala que son todos aquellos
elementos y sustancias que, al entrar en contacto con el organismo, bien sea por
inhalacion, absorcién o ingestién, pueden provocar intoxicacion, quemaduras o

lesiones sistémicas, segun el nivel de concentracion y el tiempo de exposicion.

h. Factores de riesgo fisico

Se refiere a todos aquellos factores ambientales que dependen de las propiedades
fisicas de los cuerpos, tales como el ruido, iluminacién, radiacion ionizante,
radiacion no ionizante, temperatura y vibracion, que actian sobre los tejidos y
organos del cuerpo del trabajador y que pueden producir efectos nocivos, de
acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicidon de los mismos, asi lo indica (http:

/[saludocupacional.univalle.edu.co/).

i. Factores de riesgo mecanico

Contemplan todos los factores presentes en objetos, maquinas, equipos,
herramientas, que pueden ocasionar accidentes laborales, por falta de
mantenimiento preventivo y/o correctivo, carencia de guardas de seguridad en el
sistema de transmision de fuerza, punto de operacion y partes moviles y salientes,
falta de herramientas de trabajo y elementos de proteccién personal, (http:

//saludocupacional.univalle.edu.co/).

F. INCIDENCIA DE LOS FACTORES DE RIESGO SOBRE LA SALUD

Cortés, J. (2007), asevera que debido a las modificaciones ambientales y a las
condiciones de trabajo, ejerce sobre el individuo una notable influencia, pudiendo
dar lugar a la pérdida del equilibrio de la salud y originar lo que se ha dado en llamar

“patologia del trabajo" o dafios derivados del trabajo.
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En el siguiente esquema se indican los principales dafos derivados del trabajo,

(figura 3).

| Trabajo " Factores Ambientales ] | 'Pamh}gia del Trabajo || Danos Derivados |

-| Mecanicos }—)I Traumatologia l—)-l Accidente de Trabajo J

= | Fisicas |—b| Enf. por agentes fisicos I

[ Oryinien 1+

Enfermedad
l Quimicos ]—}l Enf. por agentes guimicos I Ocupacional

| Biologicos ]—)I Enf. por agentes biolbgicos I

Actividad

Laboral Insatisfaceidn, estrés, .. |

Psicolagicos

Fatiga ]

Sociales

> I Envejecimiento prematuro ]

H

Figura 3. Incidencia de los factores de riesgo sobre la salud.
Fuente: Cortés, José. (2007).

G. FACTORES DE RIESGO LABORAL

Segun Cortés, J. (2007), los factores de riesgo laborales estan clasificados en los

siguientes grupos:

1. Factores o condiciones de seqguridad

Se incluyen en este grupo las condiciones materiales que influyen sobre la
accidentalidad: pasillos y superficies de transito, aparatos y equipos de elevacion,
vehiculos de transporte, maquinas, herramientas, espacios de trabajo,

instalaciones eléctricas, etc.

2. Factores de origen fisico, quimico vy biolégico

Se incluyen en este grupo los denominados «contaminantes o agentes fisicos,

(ruido, vibraciones, iluminacién, condiciones termo higrométricas, radiaciones
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lonizantes -rayos X, rayos gamma, etc.- y no ionizantes -ultravioletas, infrarrojas,
microondas, etc.-, presion atmosférica, etc.). Los denominados contaminantes o
agentes quimicos presentes en el medio ambiente de trabajo, constituidos por
materias inertes presentes en el aire en forma de gases, vapores, nieblas,
aerosoles, humos, polvos, etc. y los contaminantes o agentes bioldgicos,
constituidos por microorganismos (bacterias, virus, hongos, protozoos, etc.)

causantes de enfermedades profesionales.

3. Factores derivados de las caracteristicas del trabajo

Incluyendo las exigencias que la tarea impone al individuo que las realiza
(esfuerzos, manipulacion de cargas, posturas de trabajo, niveles de atencion, etc.)
asociadas a cada tipo de actividad y determinantes de la carga de trabajo, tanto

fisica como mental, pudiendo dar lugar a la fatiga.

4. Factores derivados de la organizacion del trabajo

Se incluyen en este grupo los factores debidos a la organizacién del trabajo (tareas
gue lo integran y su asignacion a los trabajadores, horarios, velocidad de ejecucion,

relaciones jerarquicas, etc.). Considerando:

e Factores de organizacion temporal (jornada y ritmo de trabajo, trabajo a turno o
nocturno, etc.).

e Factores dependientes de la tarea (automatizacion, comunicacion y relaciones,
status, posibilidad de promocién, complejidad, monotonia, minuciosidad,

identificacién con la tarea, iniciativa, etc.).

H. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Asfahl, C. (2000), asevera que la necesidad de proteccion personal implica que el
riesgo no ha sido eliminado ni controlado. El trabajo de aumentar la seguridad y
mejorar la salud en el trabajo nunca estara terminado, asi que se debe ocupar de
la necesidad de proveer proteccion personal contra riesgos que no hayan sido

eliminados por completo. El objetivo de los elementos de proteccién personal es
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primordial servir de obstaculo entre el agente el riesgo que puede ser un filo
cortante, una superficie abrasiva, un objeto disparado o una sustancia peligrosa y
el cuerpo humano y asi evitar lesiones que pueden producirse por el contacto con

ellos. Los elementos de proteccion personal se clasifican en:

1. Dispositivos de proteccidon de dedos, manos vy brazos

Por la aparente vulnerabilidad de los dedos, manos y brazos, con frecuencia se
deben usar equipos protectores, tales equipos como el guante y de acuerdo a sus
materiales y sus diversas adaptaciones hacen que tengan un amplio uso de
acuerdo a las consideraciones correspondientes a su aplicacién. Los tipos de

materiales de uso en la fabricacion de guantes pueden ser:

e El uso de cuero o cuero reforzado.

e Los de malla metalica, fabricados en metal liviano.

e Los guantes, plantillas y mitones reforzados con tiras de metal a lo largo de la
palma.

e Los guantes de hule protegen contra soluciones liquidas y para choques
eléctricos.

e Los de telas son elaborados en lana, fieltro y algoddn, y algunos reforzados con
cuero, hule o parches sujetos con grapas de acero.

e Los guantes elaborados en pléastico.

e Los elaborados en telas metalicas.

Entre los dispositivos de proteccion de dedos, manos y brazos, en el ambito

industrial tenemos la que nos ilustra la (figura 4).

v _,_g

Figura 4. Proteccion de dedos, manos y brazos.

Fuente: http://www.goglycorp.mx/htmls/proteccion%20para%20manos.html.
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2. Dispositivos de proteccion de piernas vy pies

La gran mayoria de dafios a los pies se deben a la caida de objetos pesados. Es
facil conseguir zapatos de seguridad que protejan en contra de esa clase de riesgo.
Esa clase de zapatos pueden conseguirse en tamafos, formas, y estilos, que a la

vez se adaptan bien a diferentes pies, y ademas tienen buen aspecto.
Existen varias clases de zapatos de seguridad, entre ellos tenemos:

e Con puntera protectora.

e Conductores.

e No productores de chispa.
e No conductores.

e De fundicion.

e Impermeables.

e Calzado especial.

e Cubre zapatos de plasticos.

Entre los dispositivos de proteccion de piernas y pies, en el ambito industrial

tenemos la que nos ilustra en la (figura 5).

- |
l’

Figura 5. Dispositivos de proteccion de piernas y pies.

Fuente: http://prevenamca.blogspot.com/p/equipos-de-proteccion-personal.html
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3. Dispositivos de proteccion auditivos

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

auditiva.

Dentro de los factores de riesgo auditivo se debe considerar:

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

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

e Condiciones personales (antecedentes médicos, estado fisico general).

e De cualquier manera, para que la proteccién sea efectiva, la exposicién al ruido

no debe superar los 85 dBA en un tiempo de exposicion de 8 horas.

Los protectores para oidos se pueden dividir en dos grupos principales:

e Los tapones o dispositivos de insercion.

e Orejeras.

Entre dispositivos auditivos, utilizados en el ambito industrial tenemos la que nos

ilustra en la (figura 6).

Figura 6. Dispositivos de proteccion auditiva.
Fuente: http://bloganvela.com/2008/02/
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4. Dispositivos de proteccion facial y visual

Asfahl, C. (2000), menciona que el uso de lentes de seguridad se ha ampliado tanto
y hay tantos estilos diferentes, que muchos gerentes de seguridad e higiene
establecen la regla de que deben utilizarse en toda la planta. Una costumbre
general en la industria es pedir a los visitantes que utilicen lentes de seguridad
durante los recorridos a la planta. El proteger los ojos y la cara de lesiones debido
a entes fisicos y quimicos, como también de radiaciones, es vital para cualquier tipo
de manejo de programas de seguridad industrial. Existen varios tipos de proteccion

para la cara y los ojos, entre los cuales podemos nombrar:

e Cascos de soldadores.

e Pantallas de metal.

e Capuchones.

e Gafas con cubiertas laterales.

e Antirresplandor (energia radiante).
e Quimicos.

e Combinacion.

e Polvo.

e Vapores quimicos.

¢ Rejillas de alambre.

e Lentes.

Entre dispositivos proteccion facial y visual, utilizados en el ambito industrial

tenemos la que nos ilustra la (figura 7).
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Figura 7. Proteccion facial y visual.
Fuente: http://unsa-epp.blogspot.com/.



21

5. Dispositivos de proteccidn respiratoria

La seleccion del tipo de dispositivo protector respiratorio debe hacerse de acuerdo
a los siguientes criterios: tipo de contaminante del que hay que protegerse,
propiedades quimicas, fisicas y toxicologicas, es un contaminante de tipo
emergencia o de situacién normal, factores limitadores a los obreros para minimizar
la posibilidad de que el riesgo se materialice en lesion. Asfahl, C. (2000), indica
gue de importancia aun mas vital que la de la proteccion de ojos y oidos es la
proteccion respiratoria contra los contaminantes en suspension en el aire. La
proteccion respiratoria consiste en mas que repartir respiradores a los trabajadores
gue podrian quedar expuestos a riesgos. La proteccion eficaz exige que se implante
un programa bien planeado que incluya una seleccién adecuada de respiradores,
pruebas de ajuste, mantenimiento periédico y capacitacion de los empleados.
Seleccion del protector respiratorio de acuerdo a las especificaciones del fabricante

son.

e Los respiradores de cartuchos quimicos.
e Las mascaras de gas.

e Los respiradores de filtro mecanico.

e Aparatos respiradores autbnomos.

e Mascara de tubo y soplador.

e Mascara de tuberia sin soplador.

e Respiradores de tubo de aire seco.

Entre dispositivos proteccion facial y visual, utilizados en el &dmbito industrial

tenemos la que nos ilustra la (figura 8).
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Fuente: http://www.psftrading.com.pe/productos/articulos-de-seguridad-industrial/.

=

Figura 8. Proteccion Respiratoria.
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6. Vestimenta de protecciéon

Muchas exposiciones a riesgos en las industrias, exigen la ropa apropiada, en lugar
de la ordinaria, o encima de estas. La vestimenta puede tener incluidas batas,
pantalones, delantales, camisas, chaquetas, trajes completos, y cualquier disefio
de ropa que proteja al trabajador ante una lesién causada por su trabajo. El uso de
vestimenta adecuada previene en el usuario riesgos contra quemaduras,
raspaduras, dermatosis, o cualquier lesion acarreada por dicha labor. Y que sean
de facil acceso, es decir sean faciles de ponerse y quitarse, en caso de presentarse

algun tipo de emergencia.

Entre ellas tenemos:

e Vestimentas de cuero.

e Vestimentas de Asbesto y de Lana.

¢ Vestimenta ignifugada (contra el fuego).
e Vestimentas de telas.

e Vestimentas impermeables.

e Vestimenta para climas frios.

e Vestimentas para peligros nocturnos.

e Vestimentas desechables.

e Vestimenta con plomo.

Entre las vestimentas, en el ambito industrial tenemos la que nos ilustra en la

(figura 9).

Figura 9. Vestimenta para Proteccion Personal.

Fuente: http://www.psftrading.com.pe/productos/articulos-de-seguridad-industrial/.
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7. Cinturones para proteccion Industrial

Para su seleccion debe considerarse dos usos, el normal y el de emergencia. El
normal son cinturones usados para soportar tensiones relativamente leves durante
el desemperio habitual de una tarea. Giraldo, A. (2008), manifiesta que el propésito
del cinturén de soporte lumbar es dar soporte a la espalda en su parte baja, ayudar
en la estabilidad y facilitar una correcta postura para que ésta sufra menos, la
capacidad de carga es el resultado de muchos factores que no tiene que ver con
ningun elemento de proteccion o vestidura. Depende entre otras cosas, de la masa
corporal y muscular, del estado de salud y por supuesto, de conocer y aplicar

técnicas de levantamiento adecuadas.
Existen diferentes tipos de cinturones siendo estos:

e Cinturdn con correa para el cuerpo.
e Arnés para el pecho.
e Arnés para el cuerpo.

e Cinturén de suspension.

Entre los cinturones de seguridad, en el @mbito industrial tenemos la que nos ilustra

la (figura 10).
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Figura 10. Cinturones para protecciéon Industrial.
Fuente: http://fes.made-in-china.com/co_gbsafety/product_Industrial-Polyester-
Work-Full-Body-Safety-Harness-Belt-with-CE-Approved_enuygeieg.html.


http://es.made-in-china.com/co_gbsafety/product_Industrial-Polyester-%09%20%09%20%20Work-Full-
http://es.made-in-china.com/co_gbsafety/product_Industrial-Polyester-%09%20%09%20%20Work-Full-
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. ENFERMEDADES PROFESIONALES

La salud de los trabajadores puede alterarse no s6lo como consecuencia de un
accidente de trabajo, sino también debido a la aparicién de enfermedades que, al
surgir en el mundo del trabajo, tienen la denominacién de “enfermedades

profesionales”.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) emplea el término “enfermedades
relacionadas con el trabajo” para referirse no sélo a las enfermedades
profesionales, sino también a aquellas en las que las condiciones de trabajo pueden

contribuir como uno mas de los factores causales.

Asi como en el caso de los accidentes de trabajo sus consecuencias casi siempre
ponen de manifiesto que éstos se han producido como consecuencia del
desempefio de un trabajo, no es facil en ocasiones probar el origen laboral de las

enfermedades profesionales, estén o no calificadas legalmente como tales.

En la normativa laboral comunitaria, la Decisiéon 584 del Instrumento Andino de
Seguridad y Salud en el trabajo, en el articulo 1, en el literal m, la enfermedad
profesional se define como: una enfermedad contraida como resultado de la

exposicion a factores de riesgo inherentes a la actividad laboral.

1. Incapacidad

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

seguridad social, y a la vez se clasifica en las siguientes:
a. Incapacidad temporal
Se considera incapacidad temporal la que impide al afiliado concurrir a su trabajo

debido a accidente de trabajo o enfermedad profesional, mientras reciba atencion

médica, quirargica, hospitalaria o de rehabilitacion y tratandose de periodos de
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observaciéon por enfermedad profesional, asi lo sefiala la Resolucién No. C.D.390

del Consejo Directivo del IESS en el articulo 21.

b. Incapacidad permanente parcial

La Resolucién No. C.D.390 del Consejo Directivo del IESS en el articulo 28 indica
que es aquella que produce en el trabajador una lesién corporal o perturbacion
funcional definitiva que signifique una merma de la integridad fisica del afiliado y su
aptitud para el trabajo. Las prestaciones por incapacidad permanente parcial no

generan derecho a montepio.

c. Incapacidad permanente total

Segun la Resoluciéon No. C.D.390 del Consejo Directivo del IESS en el articulo 33,
sefiala que es aquella que inhibe al afiliado para la realizacion de todas o las

fundamentales tareas de la profesion u oficio habitual.

d. Incapacidad permanente absoluta

Es aquella que le inhabilita por completo al afiliado para toda profesion u oficio
requiriendo de otra persona para su cuidado y atencion permanentes, asi lo
menciona la Resolucion No. C.D.390 del Consejo Directivo del IESS en el articulo
35.

e. Muerte del asegurado

Segun la Resoluciéon No. C.D.390 del Consejo Directivo del IESS en el articulo 38,
indica que el asegurado que falleciere a consecuencia de un accidente de trabajo
o de una enfermedad profesional u ocupacional calificada, generara derecho a la
prestacion de montepio cualquiera sea el nimero de aportaciones, con sujecion a
lo establecido en la Ley de Seguridad Social y en la reglamentacion interna.
Igualmente, al fallecimiento del pensionista por incapacidad permanente total o

incapacidad permanente absoluta.
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J. SENALIZACION

Hernandez, A. (2005), asevera que el campo de la seguridad e higiene en el trabajo
se apoya en un sistema de sefalizacién estandarizada, para reforzar las medidas
relacionadas con la prevencion de accidentes y enfermedades, el cual se basa en

el uso de mensajes graficos, mas que de textos, para lograr el entendimiento.

La falta de estandarizacién puede llegar a originar confusién y quiza accidentes.

Una sefal de seguridad e higiene es un sistema que se compone basicamente de

los elementos siguientes:

e Una forma geométrica.
e Color de seguridad y color contrastante.

e Un simbolo o pictograma.

Las sefales de seguridad e higiene deben tener las siguientes caracteristicas:

e Atraer la atencién de los trabajadores a los que esta destinado el mensaje
especifico.

e Conducir a una sola interpretacion.

e Ser claras para facilitar su interpretacion.

e Informar sobre la accion especifica a seguir en cada caso.

e Ser factible de cumplirse en la practica.

1. Seiializacién de una empresa

La sefalizacion en cuanto técnica de prevencion se puede definir como el conjunto
de estimulos que condicionan la actuacion del individuo que los recibe frente a
ciertas circunstancias, determinados riesgos, protecciones necesarias a utilizar y

trayectoria a seguir. (Hernandez, A. ,2005).
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2. Técnicas de seflalizacion

Segun Hernandez, A. (2005), sefiala que la actuaciéon en prevencion exige la
aplicacion de una serie de técnicas en base al riesgo a eliminar (Seguridad, Higiene,
Ergonomia) pero, ademas, exige un orden de actuacion en relacion con la eficacia

de las medidas a aplicar.

Para ello existen distintas técnicas cuya clasificacion es la siguiente:

e Técnica directa: Se trata de eliminar el riesgo en su origen, actuando sobre el
agente material que lo produce.

e Técnica indirecta: No elimina de forma definitiva pero reduce el riesgo mediante
la adopcion de medidas auxiliares.

e Técnica orientativa: En este caso tampoco elimina ni reduce los riesgos, pero

indica la situacién o clase de riesgo a considerar mediante la sefializacion.

w

Tipos de sefnalizaciéon

Los tipos de sefializacibn como técnica de seguridad pueden clasificarse en funcién

del sentido por el que se percibe:

e Sefalizacion oOptica: la apreciacion de las formas y colores por la vista.
e Sefializacion acustica: emision de sefales sonoras: altavoces, sirenas, etc.
e Sefalizacion olfativa: difusion de olores apreciados por el sentido del olfato

e Otras sefalizaciones.

Las sefales deben advertir oportunamente al observador sobre:

e La ubicacion de equipos o instalaciones de emergencia.
e La existencia de riesgos o peligros, en su caso.
e Larealizacion de una accion obligatoria.

e La prohibicion de un acto susceptible de causar un riesgo.



K. SENALES DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

1. Formas geométricas, como lo indica en la (figura 11).

FORMA DESCRIPCION DE
FONIFICADO GEOMETRICA | FORMA GEOMETRICA UTILIZACION
Circulo con banda circular y
banda diametral oblicua a y g
PROHIBICION 47, con i horizonis), 5132?;?33 . il —
dspuesta de la parte : 0
superior zquierda a |la ©se
inferior derecha.
Descripcion de una accion
OBLIGACION O Circulo. obligatoria
y Trdngulo equiatero, La
PRECAUCION base deberd ser paralela a | Advierte de un peligro
la horizontal,
X D Cuadrado o rectingulo La
INFORMACION relacion de lados serd Z‘;"‘:‘f'gf:; 9'{"'2“";‘,?"’” para
Dcmommmou o

Figura 11. Formas geométricas para las sefales de seguridad e higiene y su

significado.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa México 2005.

2. Sefalizacion 6ptica

28

En todos los centros de trabajo existen riesgos: el control de los mismos exige su

conocimiento y la técnica de la sefalizacién es el medio a través del cual los

trabajadores son informados de forma dinamica o estéatica de su posible presencia.

La sefializacion mas importante es aquella que se aprecia con la vista y que se

denomina Optica.
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Ella consiste en la determinacion de sefiales de prohibicion, obligacion, advertencia

e informacion por el conjunto de colores y formas.

La sefializacion 6ptica es acentuada a través de la iluminaciéon que se aplica a
ciertas sefales cuando los riesgos a evitar son de cierta entidad, como los
referentes a maquinas peligrosas o a sistemas de emergencia y evacuacion.
(Hernandez, A. ,2005)

3. Riesgos vy sefializacién

La técnica orientativa o sefializaciéon, informa sobre el riesgo existente; por tanto,
se considera necesario, al margen de sefalizar correctamente, conocer que tipo de
riesgo, y determinar el color que lo define, I6gicamente apoyado en una correcta

interpretacion de los simbolos que los caracterizan.

En ocasiones, no se informa a través de la sefial de los riesgos existentes, pero se
ofrece orientacion sobre la ubicacion de servicios auxiliares, vias de comunicacion,
salidas de emergencia, etc., las cuales minimizan las consecuencias producidas

por determinados riesgos.

4. Clases de sefializacion optica

Las sefales épticas de seguridad se dividen en funcién de su aplicacion en:

e De prohibicion, las cuales prohiben el comportamiento susceptible de provocar
un peligro.

e De obligacion, estas sefiales obligan a un comportamiento determinado

e De advertencia, las cuales advierten de un peligro.

e De informacién, nos indica una sefalizacién de seguridad o de salvamento,
pudiéndose diferenciar:

e Sefial de salvamento, nos indica la salida de emergencia.

e Sefial indicativa las cuales nos proporcionan otras informaciones distintas a las

descritas tales como prohibicion, obligacion, advertencia, etc.
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5. Figuras geomeétricas, colores de sequridad y colores de contraste para

sefales de sequridad

Los colores forman parte de la sefializacion de seguridad. En la figura 12, se hace

una muestra de los colores, su significado, indicaciones y precisiones:

COLOR DE

COLOR
CONTRASTE
GEE‘&E.?; ca | SIGNIFICADO schﬁliJDRTn?nEn AL COLOR SIHIDEEIIE-ILD EJEMPLOS DE USO
DE GRAFICO
SEGURIDAD
® - NOFUMAR
CIRCULO CON | PROHIBICION ROJO BLANCO* NEGRO |- NO BEBER AGUA
UNA BARRA - NOTOCAR
DIAGONAL
~ USAR
PROTECCION
. ACCION PARA LOS 0JOS
OBLIGATORIA AZUL BLANCO* BLANCO* |- USAR ROPA DE
- LAVARSE LAS
MANOS
~ PRECAUCION:
A SUPERFICIE
TRIANGULO i E;‘Eﬂﬂgm“.
EQUILATERO | PRECAUCION | AMARILLO NEGRO NEGRO RIESEO :
EXTERIORES - PRECAUCION:
REDONDEADAS ELECTRICIDAD
~ PRIMEROS
AUXILIOS
. . - SALIDADE
CONDICION . . EMERGENCIA
SEGURRA VERDE BLANCO BLANCO* | _ 5NTo DE
CUADRADO ENCUENTRO
DURANTE UNA
EVACUACION
-~ PUNTODE
LLAMADO PARA
ALARMA DE
EQUIPO INCENDIO
CONTRA ROJO BLANCO* BLANCO* |- RECOLECCION DE
CUADRADD INCENDIOS EQUIPCO CONTRA

INCENDIOS
- EXTINTOR DE
INCENDIOS

Figura 12. Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para

sefales de seguridad.
Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1:2013, disponible en
http://iwww.utm.edu.ec/unidadriesgos/documentos/NTE-INEN-1SO-3864.pdf.




y vienen determinados de la siguiente manera (figura 13).

31

Estos colores tienen otros colores de contraste para que resalten los de seguridad,

COLOR DE COLOR DE LA
FIGURA SIGNIFICADO COLOR DE CONTRASTE INFORMACION DE
GEOMETRICA FONDO AL COLOR DE SEGURIDAD
FONDO COMPLEMENTARIA
BLANCO NEGRO
COLOR DE
INFORMACION
COMPLEMENTARIA SEGURIDAD NEGRO O CUALQUIERA
DE LA SENAL BLANCO
RECTANGULO DE
SEGURIDAD

Figura 13. Figura geométrica, colores de fondo y colores de contraste para
sefiales complementarias.
Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1:2013, disponible en
http://iwww.utm.edu.ec/unidadriesgos/documentos/NTE-INEN-ISO-3864.pdf.

6. Seiales en forma de panel

Las sefales en forma de panel se desarrollan en funcién de sus caracteristicas,

requisitos, y la forma externa en que se manifiesta. Caracteristicas:

e Los pictogramas han de ser sencillos y de facil compresion.

e Las sefales deben ser resistentes de forma que aguanten los posibles golpes,
las inclemencias del tiempo y las agresiones medioambientales.

las sefiales,

e Las dimensiones de sus caracteristicas colorimétricas y

fotométricas garantizaran su buena visibilidad y comprension.

7. Requisitos de utilizacion

e La altura y la posicion de las sefales sera la adecuada con relacion al angulo
visual.

e El lugar de emplazamiento de la sefial debe estar iluminado, ser accesible y
facilmente visible.

e Se evitara emplazar varias sefiales proximas.

e Las sefiales deben retirarse cuando deje de existir la situacion que la justificaba.



L. TIPOS DE SENALES

Los distintos tipos de sefiales mencionados adoptan formas geomeétricas,

conjugadas con simbolos y colores, como lo indican las (figuras 14, 15, 16, 17, 18,

19, 20, 21, 22, 23).

1. Seiiales de precaucién o advertencia

FORMA

SIGNIFICADO

SENALES DE PRECUACION

Figura 14. Forma, Borde, Color de las Sefiales de Precaucion o Advertencia.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.

Peligro Peligro de Peligro Materias Materias
materiales explosion materias coITosivas radiactivas
inflamables tdxicas

Riesgo Descarga Riesgo de Fragil Riesgo

eléctrico, Electrica, Tropiezo biologico

Materias Botellas de gas Riesgo de Superficie Resbaladizo

nocivas o explosion caliente, no piso, superficie
irritantes toque la resbaladiza
superficie

Figura 15. Sefales de precaucion o advertencia.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.




2. Sefales de prohibicién

FORMA SIGNIFICADO
I® SENALES DE PROHIBICION

Figura 16. Forma, Borde, Color, de las Sefales de Prohibicion.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.

PROHIBIDC FUMAR PROHIBIDO HACER FUEGO.

FROHIBIDO EL CRUCE DE PERSONAS

AGUA MO POTABLE ENTRADA PROHIBIDA PARA PERSONAS
MO AUTORIZADAS

MO TOCAR PROHIBIDD COMER ¥ BEBER

Figura 17. Sefales de prohibicion.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.



3. Sefnales de equipos de lucha contraincendios

INDICACION

CONTENIDO DE IMAGEN DEL
simsoLo

EJEMPLO

UBICACION DE UN EXTINTOR

-

SILUETA DE UN EXTINTOR
CON FLECHA DIRECCIONAL
OPCIONAL, EN EL SENTIDO

REQUERIDO

o
N

UBICACION DE UN HIDRANTE

SILUETA DE UN HIDRANTE
CON FLECHA DIRECCIONAL

Figura 18. Sefales para equipo a utilizar en caso de incendio.
Fuente: Herndndez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.
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Extintor Teléfono para la Escalera de Manguera para Carro extintor
lucha contra mana incendios
incendios

3

Direccion que
debe sequirse

Direccion que
debe seguirse

Direccion que
debe seguirse

Direccion que
dehe seguirse

Dirzccion que
dehe seguirse

Figura 19. Sefiales de equipos de lucha contra incendios.
Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.



4. Seiales de obligatoriedad

Figura 20. Forma, Borde, Color, de las Sefales de Obligatoriedad.

FORMA

SIGNIFICADO

0

SENALES DE OBLIGACION
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Fuente: Herndndez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.

Proteccion Proteccion Proteccion Uso obligatorio Proteccion
obligatoria de | obligatoriade | obligatoria del | de mascarilla obligatoria de
la vista la cabeza oido los pies

Proteccion Proteccion Proteccion Uso obligatorio | Es obligatorio
obligatoria de | obligatoria del | obligatoria de de redecilla lavarse las
las manos cuerpo la cara manos

Figura 21. Sefales de obligatoriedad.

Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa México 2005.



5. Senales de evacuacion

FORMA

SIGNIFICADO

SENALES DE EVACUACION

Figura 22. Significado de las Sefales Informativas.

Fuente: Herndndez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.
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Figura 23. Sefales de evacuacion.
Fuente: Hernandez, Alfonso. Seguridad e higiene industrial. Ed. Limusa, México, 2005.

6. Senales luminosas

Segun Hernandez A. (2005), sefiala que la sefial emitida por medio de un
dispositivo con materiales transparentes o traslicidos, iluminados desde atras o
desde el interior de tal manera que aparezca por si mismo como una sefial

luminosa.
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7. Sefalizacion acustica

Hernandez A. (2005) manifiesta que las sefiales acusticas generalmente se llevan
a cabo a través de altavoces, sirenas, timbres, o cualquier otro artefacto sonoro
indicando la necesidad de realizar una accién de inmediato. Las sefiales acusticas
se definen como la sefial sonora, difundida y emitida por medio de un dispositivo

adecuado sin intervencion de voz humana o sintética.

8. Seifalizacion gestual

Una sefal gestual debera ser precisa, simple, amplia, facil de realizar y comprender
y claramente distinguible de cualquier otra sefial gestual. La utilizacion de los dos
brazos al mismo tiempo se hara de forma simétrica y para una sola sefal gestual,
Hernandez, A. (2005).

M. PREVENCION DE INCENDIOS

Todos los incendios pueden destruir fabricas completas y con ellas, fuentes de
trabajo en perjuicio del trabajador y de la economia del pais. Para evitar el fuego es
necesario que los trabajadores observen las normas de seguridad que los
previenen en el caso de que exista el fuego. Por eso se hace indispensable,

capacitar al personal, para seleccionar y usar los equipos de combate de incendios.

1. Definiciéon de elementos que participan para gue exista fuego

a. Quées el fuego

Segun http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm, el
fuego es una reaccion quimica de oxidacion - reduccion fuertemente exotérmica,
siendo los reactivos el oxidante y el reductor. En otros términos, el reductor se
denomina combustible y el oxidante comburente; las reacciones entre ambos se
denominan combustiones. Si bien existen varios comburentes el mas comun y que

la naturaleza brinda en proporciones adecuadas es el Oxigeno.


http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm
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Los elementos necesario para que exista "fuego" deben ser siempre tres:
combustible, comburente y temperatura, como lo muestra la figura 24. Si uno de
estos tres elementos no se encuentra presente no habra fuego. Es uno de los
criterios basicos utilizados para combatirlo, eliminar uno cualquiera de estos tres

elementos.

Figura 24. Triangulo del fuego.

Fuente: http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm.

Para que exista fuego, también es necesario, no solo que se encuentren presentes

estos tres elementos sino que su presencia responda a determinados parametros.
b. Que es el Calor

Es la energia necesaria para que tenga lugar dicha reaccién y se denomina energia
de activacion; esta energia de activacion es la aportada por los focos de ignicion,

(http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm).
c. Qué es el Oxigeno

La proporcion de O2 es de 21%, pero en atmdsferas por arriba del 14% y por debajo

del 26%, puede haber riesgo de incendio.
d. Que es el Combustible

Existen diversos tipos de combustibles, estos pueden estar en los estados sélidos,
liquidos y gaseosos. La reaccion de combustion, como hemos mencionado, es una
reaccion fuertemente exotérmica. De la energia desprendida, parte es disipada en
el ambiente produciendo los efectos térmicos del fuego y parte calienta a mas

reactivos. Cuando esta energia es igual o superior a la necesaria, el proceso


http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm
http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm
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continla mientras existan reactivos. Se dice entonces que hay reaccion en cadena.

De acuerdo con la velocidad a la que ocurre el proceso, los fuegos pueden ser:

e De Combustiébn Lenta. Caracterizada por la poca produccion de calor.
Propiamente se trata de una oxidacion.

e De Combustién Rapida. Es la que se presenta acompafiada de luz, y con gran
generacion de calor; es decir fuego.

e De Combustion Instantanea. Como su nombre lo indica se realiza en fracciones
de segundo, generando un intenso calor y desplazando gran cantidad de gases

a alta presion.

Si la velocidad de propagacion es superior a la velocidad del sonido se denomina

Detonacion.

e. Reaccién libre en cadena

Proceso que permite la continuidad y propagacion del incendio siempre se

mantenga el aporte de combustible y comburente.

f. Tetraedro del fuego

Segun http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm, para
gue el fuego se inicie tienen que coexistir tres factores: combustible, comburente y
foco de ignicion que conforman el conocido "triangulo del fuego"; y para que
progrese, la energia desprendida en el proceso tiene que ser suficiente para que
se produzca la reaccién en cadena. Estos cuatro factores forman lo que se
denomina el "tetraedro del fuego”, (figura 25).

Mientras exista energia suficiente, combustible y oxigeno en las proporciones
necesarias, el fuego continuara, solamente se extinguira cuando se consuma uno
de los tres componentes, sus parametros estén fuera de los valores necesarios o

intencionalmente se elimine uno de ellos.


http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm
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Figura 25. Tetraedro del fuego.

Fuente: http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm.

2. Clasificacion de los tipos de fuegos

Con el fin de elegir el agente extintor adecuado, los fuegos se clasifican en los

siguientes tipos segun la naturaleza del combustible:

a. Clase"A"

Son los fuegos que involucran a los materiales organicos sélidos, en los que pueden
formarse, brasas, por ejemplo, la madera, el papel, la goma, los plasticos y los
tejidos.

b. Clase"B"

Son los fuegos que involucran a liquidos y solidos facilmente fundibles, por ejemplo,
el etano, metano, la gasolina, parafina y la cera de parafina.

c. Clase"C"

Son los fuegos que involucran a los equipos eléctricos energizados, tales como los

electrodomésticos, los interruptores, cajas de fusibles y las herramientas eléctricas.

d. Clase "D"

Involucran a ciertos metales combustibles, tales como el magnesio, el titanio, el

potasio y el sodio. Estos metales arden a altas temperaturas y exhalan suficiente


http://www.paranauticos.com/notas/Tecnicas/seguridad/el-fuego.htm
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oxigeno como para mantener la combustion, pueden reaccionar violentamente con

el agua u otros quimicos, y deben ser manejados con cautela.

3. Equipo para el combate de incendios y su clasificacion

a. Extintores o Extinguidores

Un extintor, extintor de fuego, o matafuego es un artefacto que sirve para apagar
fuegos. Consiste en un recipiente metalico (bombona o cilindro de acero) que
contiene un agente extintor de incendios a presion, de modo que al abrir una valvula
el agente sale por una boquilla (a veces situada en el extremo de una manguera)
que se debe dirigir a la base del fuego. Los extinguidores de incendios, es el equipo
de primeros auxilios contra incendios, estan destinados a ser usados contra fuegos

pequefos e incipientes.

b. Como identificar el extinguidor apropiado

Todas las categorias estan indicadas en la placa de identificacion del extinguidor.
Algunos extinguidores estdn marcados con categorias multiples, como AB, BC, y
ABC, asi lo indica la figura 26. Esto significa que estos extinguidores pueden apagar

mas de una clase de fuego.

e Los extinguidores de clase "A" y clase "B", incluyen una categoria numérica que
indica la magnitud de fuego que una persona con experiencia puede apagar con
seguridad, utilizando dicho extinguidor.

e Los extinguidores clase "C", tienen Unicamente una letra que indica que el
agente extinguidor no conduce la corriente eléctrica. Los extinguidores de clase
"C", también deben estar marcados con avisos para la clase "A" 0 "B".

e Los extinguidores de clase "D" incluyen solo una letra que indica su efectividad

con ciertas cantidades de metales especificos.

Los extintores se ubicaran en sitios de facil acceso y clara identificacion, libres de
cualquier obstaculo y estaran en condiciones de funcionamiento maximo. Se

colocaran a una altura de 1.50 metros, medidos desde el suelo hasta la base del



extintor. Todo el personal que se desempefia en un lugar de trabajo debera ser
instruido y entrenado, de la manera correcta de usar los extintores en caso de

emergencia.

Los extintores que estan situados en la intemperie, deberan colocarse en un nicho
0 gabinete que permita el retiro expedido, asi lo sefala el Reglamento de
prevencion, mitigacion y proteccion contra incendios, en el articulo 32, en el literal
f, (2008).
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8 v Y MU
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g inflamables
5 LIQUIDOS INFLAMABLES
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TRANSFORMADORES %0 OEAE NO DEBE WUy MUY
y otros equipos USARSE USAMSE EnciENTe EFICIENTE EFICIERTE
eléctricos

ENERGIA ELECTRICA

Figura 26. Clases de fuego Yy tipos de matafuegos.

Fuente: http://www.taringa.net/posts/info/1080916/Sabes-como-usar-un-matafuego.html.

N. ERGONOMIA EN LA SEGURIDAD

Segun el | Congreso Internacional de Ergonomia, celebrado en Estrasburgo en
1970 “el objeto de la ergonomia es elaborar, con el concurso de las diversas
disciplinas cientificas que la componen, un cuerpo de conocimientos que, con una
perspectiva de aplicacién, debe desembocar en una mejor adaptacién al hombre

de los medios tecnolégicos de produccion y de los entornos del trabajo”.
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Las definiciones dadas por Gonzalez D, Floria P y Gonzales A, ponen de manifiesto
el verdadero sentido de esta técnica, al definir el primero la ergonomia, como el
“estudio multidisciplinar del trabajo humano que pretende descubrir sus leyes para
formular mejor sus reglas. La ergonomia es pues conocimiento y accion; el
conocimiento es cientifico y se esfuerza en procurar modelos explicativos

generales; la accién trata de adaptar mejor el trabajo a los trabajadores”.

1. Objetivo de la ergonomia

El objetivo principal de la Ergonomia es: “Adaptar el Trabajo a las Capacidades y

Posibilidades del ser Humano”.

A continuacion se menciona 10 formas que hacen cumplir el fin dltimo de la

Ergonomia:

e Controlar el entorno del puesto de trabajo.

e Detectar los riesgos de fatiga fisica y mental.

e Analizar los puestos de trabajo para definir los objetivos de la formacion.

e Optimizar la interrelacion de las personas disponibles y la tecnologia utilizada.
e Favorecer el interés de los trabajadores por la tarea y por el ambiente de trabajo.
e Mejorar la relacion hombre-maquina.

¢ Reducir lesiones y enfermedades ocupacionales.

e Mejorar la calidad del trabajo.

e Aumentar la eficiencia y productividad.

e Aumentar la calidad y disminuir los errores.

La Ergonomia precisa disponer de datos relativos tanto a salud fisica, como social

y mental, lo que implicaré aspectos relativos como:

e Condiciones materiales del ambiente de trabajo (fisica).
e Contenido del trabajo (mental).

¢ Organizacion del trabajo (social).
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Cortés, J. (2007), sefiala que para llevar a cabo funciones tan variadas, la

Ergonomia se ha diversificado en las siguientes ramas:

Ergonomia geométrica.

Ergonomia ambiental.

Ergonomia de las organizaciones.

a. Ergonomia geométrica

Se encarga del estudio de la relacion entre la persona y las condiciones

geomeétricas del puesto de trabajo.

Precisando, para el correcto disefio del puesto de trabajo, del aporte de datos
antropométricos y de las dimensiones esenciales del puesto (zonas de alcance
optimas, altura del plano de trabajo y espacios reservados a las piernas).

Recurriendo al uso de los percentiles.

b. Ergonomia ambiental

Se encarga del estudio de los factores ambientales, generalmente fisicos, que

constituyen el entorno del sistema persona-maquina.

Pudiéndolos considerar incluidos en los siguientes tipos de ambientes:

e Ambiente térmico (temperatura, humedad, velocidad del aire, etc.).

e Ambiente visual (caracteristicas cromaticas, iluminacién, mandos, sefiales,
etc.).

e Ambiente acustico (ruido, musica ambiental, etc.).

e Ambiente mecanico (maquinas y herramientas).

e Ambiente electromagnético (radiaciones ionizantes y no ionizantes).

e Ambiente atmosférico (contaminantes quimicos y biologicos, calidad del aire

interior).
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c. Ergonomiade las organizaciones

Se encarga de la adaptacion de la organizacion a las necesidades y caracteristicas
humanas, constituyendo la base de su actuacion el estudio de los trabajos a ritmo
libre o semi-libre, trabajos en cadena, automatizacion, organigrama de la empresa
y niveles de participacion de los trabajadores, procesos de comunicacion y canales
utilizados, planificacion de la formacion, fijacion de objetivos y metodologia a

utilizar, etc.

2. Aplicacion de la ergonomia a la sequridad

Si tenemos en cuenta que el objetivo de la ergonomia es la mejora de la calidad de
vida su campo de aplicacion abarca todos los aspectos que presenta el fenédmeno
socio-econdmico del trabajo, comprendiendo la prevencion de riesgos laborales, la

conservacion y mejora del ambiente laboral, el confort en el puesto de trabajo, etc.

Si nos centramos en la aplicacion de la ergonomia a la prevencion de riesgos
laborales veremos que la aportacion de ésta a la seguridad deriva del hecho, ya
comentado anteriormente, de que la supresion del riesgo debe comenzar en la fase

de proyecto y disefio de medios y métodos de trabajo, es decir en las fases de:
e Proyecto de instalaciones.
e Disefio de equipos.

e Implantacion de métodos.

3. Riesgos ergondmicos

Se entiende gue un riesgo ergondmico es la probabilidad de sufrir un evento
adverso e indeseado (accidente o enfermedad) en el trabajo y condicionado por
ciertos factores.

Existen diferentes tipos de riesgos ergonémicos tales como:

¢ Riesgos por posturas forzadas.
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e Riesgos originados por movimientos repetitivos.

e Riesgos en la salud provocados por vibraciones, aplicacion de fuerzas,
caracteristicas ambientales en el entorno laboral (iluminacion, ruido, calor)

e Riesgos por trastornos, musculo esqueléticos, derivados de la carga fisica
(dolores de espalda, lesiones en las manos, etc.).

4. Factores del riesqgo ergondmicos

Ciertas caracteristicas del ambiente de trabajo se han asociado con lesiones e

incluyen caracteristicas fisicas y ambientales.

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

estos riesgos.

a. Factores biomecanicos

En estos factores destacan la repetitividad, la fuerza y la postura:

e Mantenimiento de posturas forzadas de uno o varios miembros, por ejemplo,
derivadas del uso de herramientas con disefio defectuoso, que obligan a
desviaciones excesivas, movimientos rotativos, etc.

e Aplicacion de una fuerza excesiva desarrollada por pequefios paquetes
musculares/tendinosos, por ejemplo, por el uso de guantes junto con
herramientas que obligan a restricciones en los movimientos.

e Ciclos de trabajo cortos y repetitivos, sistemas de trabajo a prima en cadena que
obligan a movimientos rapidos y con una elevada frecuencia.

e Uso de maquinas o herramientas que transmiten vibraciones al cuerpo.

b. Factores Psicosociales

Trabajo mono6tono, falta de control sobre la propia tarea, malas relaciones sociales
en el trabajo, penosidad percibida o presion de tiempo.
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ll. MATERIALES Y METODOS

A. LOCALIZACION Y DURACION DEL EXPERIMENTO

La presente investigacion se realizd en el centro de acopio de frutas y hortalizas
Guaslan - MAGAP.”, ubicada en la provincia de Chimborazo, canton Riobamba,

parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via a Macas.

El estudio tuvo una duracion de 120 dias, distribuidos en el diagnéstico actual de la
empresa mediante la aplicacion de la matriz, identificacibn de los principales
factores de riesgos, elaboracion del mapa de riesgos, disefio del manual de
seguridad e higiene industrial, capacitacion 1. seguridad industrial e identificacion
de riesgos, capacitacion 2: enfermedades profesionales, accidentes laborales y
sefalizacion, capacitacion 3: tipos de fuego, extintores, propuesta y aprobacion del
plan de gestibn de riesgos a los socios del centro de acopio Guaslan y

representantes del MAGAP.

B. UNIDADES EXPERIMENTALES

Para la presente investigacion se consider6 como muestra a toda la poblacion sin
restriccion, debido a que el analisis de riesgos es determinante en toda la extension
del centro de acopio en el &rea de produccion y sus involucrados. Las areas que se
consideraron para este estudio en el centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan
- MAGAP fueron:

Procesamiento de frutas:

e Area de clasificacion.
e Area de lavado.
e Area de desinfeccion.
e Area de secado.

e Areade empacado.
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Procesamiento de hortalizas:

e Area de clasificacion.
e Area de lavado.
e Area de desinfeccion.
e Area de secado.

e Area de empacado.

Procesamiento de tubérculos:

e Area de clasificacion.
e Areade lavado.
e Area de desinfeccion.
e Area de secado.

e Area de empacado.

C. INSTALACIONES, EQUIPOS Y MATERIALES

Las instalaciones, equipos y materiales que se utlizaron en la presente

investigacién fueron:

1. Instalaciones:

e Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP.

2. Equipos y materiales

e Implementos personales.
e Computador (laptop).

e Sonometro.

e Esferograficos.

e Marcadores.

e Libreta de apuntes.



49

e Impresora.
e Camara fotogréfica.

e Proyector.

D. TRATAMIENTOS Y DISENO EXPERIMENTAL

Por tratarse de un estudio de seguridad e higiene industrial del centro de acopio
de frutas y hortalizas “Guaslan” - MAGAP, no se consideraron tratamientos
experimentales, sino que respondieron a un analisis de los factores de riesgo
identificados en las lineas de produccién del centro de acopio. El estudio se bas6
en un diagnostico técnico mediante la aplicacion de la matriz de cualificacion o
estimacion cualitativa del riesgo (PGV), la misma que se elaboré y se aplico para
identificar las zonas de mayor riesgo y se analizé y elabor6 las medidas

mitigadoras y la posterior formulacion del plan de Seguridad e Higiene Industrial.

E. MEDICIONES EXPERIMENTALES

Las variables experimentales que se consideraron para este estudio fueron:

e Matriz de cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo (PGV).
e Probabilidad de ocurrencia.

e Gravedad del dafo.

e Vulnerabilidad del dafio.

e Mapa de identificacion de riesgos.

F. ANALISIS ESTADISTICOS Y PRUEBA DE SIGNIFICACION

En el presente estudio se aplico una investigacion de caracter descriptiva, ya que
se recopilaron los datos de los procesos y actividades que realizan los trabajadores
en el centro de acopio.

El objetivo de la investigacion descriptiva consiste en llegar a conocer las

situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion
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exacta de las actividades, procesos y personas, para luego ser analizadas y

proponer posibles soluciones.

G. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

e Para la elaboracion del Plan de Seguridad e Higiene Industrial del centro de
acopio de frutas y hortalizas “Guaslan” MAGAP, se realizaron visitas de
observacion, documentacion fotografica, entrevistas al personal que labora en
las instalaciones, con el fin de recabar informacién que permiti6 conocer la
situacion actual del centro de acopio y que sirvio para identificar los principales

factores de riesgo en la mismo.

e Una vez identificados los principales factores de riesgo, se realizo el analisis de
los mismos utilizando el método de triple criterio mediante la matriz de
cualificacion o estimacién cualitativa del riesgo (PGV) y la ubicacién de éstos en

un mapa que mostroé el lugar en el cual se identificé cada riesgo.

e Ubicados y analizados los principales factores de riesgo se formularon medidas
necesarias para la mitigacién y prevencion de los riesgos detectados, causados
por las actividades que se realizan en el centro de acopio en las diferentes lineas
de produccién y asi se propuso un plan minimo de seguridad e higiene industrial.

H. METODOLOGIA DE EVALUACION

La metodologia que se aplicé para cada una de las mediciones experimentales es:

1. Diagramade Flujo

Facilitaron la descripcion de los procesos a través de conectores que
interrelacionan cada una de las actividades que se realizan en el mismo, ademas
que proporcionan la sistematizacion de las actividades, proporcionando una

secuencia de recorrido.
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2. Anadlisis de riesgos — método de triple criterio PGV

Fundamentalmente esta matriz califico los riesgos presentes en un proceso o
actividad, calificAndolos bajo el analisis de la ponderacion de una probabilidad de
ocurrencia, la gravedad del dafo y la vulnerabilidad del dafio a las personas que

laboran en- el centro de acopio.

IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Para la identificacién de peligros y evaluacion de riesgos se aplico la matriz de triple
criterio (PGV), encontrandose los factores de riesgo descritos a continuacién en
base a los cuales se propuso acciones correctivas:

A. PROCESAMIENTO DE FRUTAS

1. Factores de riesgo Fisicos:

Cardozo, J. (2012), menciona que todos aquellos factores ambientales que
dependen de las propiedades fisicas de los cuerpos, tales como: ruido, iluminacion,
radiacion ionizante, radiacion no ionizante, temperatura elevada y vibracion, que
actuan sobre los tejidos y érganos del cuerpo del trabajador y que pueden producir
efectos nocivos, de acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicion de los
mismos, en la tabla 1, se indican los factores de riesgo fisicos encontrados.

Tabla1l. FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE FRUTAS.

FACTORES FISICOS
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a. Ruido

Este factor se detectdé ya que para el lavado de frutas se utilizan bandas
transportaras, ruido que fue detectado por medio de un sondémetro, el valor
generado por este instrumento de medicion de ruido fue de 90 dB en un tiempo de
exposicion de 3 min; es por esto que tiene una calificacion de 3 que equivale a un
riesgo moderado como se indica en la tabla 1; que de acuerdo a la tabla de valores
TLV para el ruido con 90 dB el tiempo de exposicion seria de 4 horas, esto segln
el decreto ejecutivo 2393, capitulo V, articulo 55, apartado 7; de acuerdo a los
valores medidos el ruido no tendria una afectacion directa a la salud de los
trabajadores; pero la finalidad de la salud e higiene industrial es prevenir es por esto
que se recomienda usar proteccion auditiva como accidn correctiva en las areas

de lavado y secado; como se indica en el anexo 2 y 4.

2. Factores de riesgo Mecanicos:

Todos los factores presentes en objetos, maquinas, equipos, herramientas, que
pueden ocasionar accidentes laborales, por falta de mantenimiento preventivo y/o
correctivo, carencia de guardas de seguridad en el sistema de transmisién de
fuerza, punto de operacion y partes méviles y salientes, falta de herramientas de
trabajo y elementos de proteccion personal, (Cardozo, J. 2012); en la tabla 2, se

indican los factores de riesgo mecanicos encontrados.

Tabla2. FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE FRUTAS

FACTORES MECANICOS
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a. Espacio fisico reducido

Este factor de riesgo se analiz6 mediante la observacion en la que el espacio que
esta destinado para que realicen 2 personas la actividad la realizan 4 personas; el
decreto ejecutivo 2393 en el capitulo Il, en el articulo 22, en el apartado 2, en los
literales a y b manifiesta que dos metros cuadrados de superficie por cada
trabajador; y, seis metros cubicos de volumen para cada trabajador; este riesgo
tuvo una calificacién de 3, siendo un riesgo moderado; por lo tanto la accion de
control en el sitio de generacién es reorganizar el trabajo, destinando el area de
trabajo para las personas que estuvo establecido y en este caso como el trabajo es
arduo, hacer turnos rotativos, esto para las areas de la clasificacion, pesaje y

empacado, (anexo 1, 5y 6).

b. Piso irregular, resbaladizo

Este factor de riesgo se indag6 observando a cada uno de los trabajadores en las
areas de lavado y desinfeccion, ya que para estos procesos se utiliza abundante
agua, por lo tanto cabe mencionar que estas areas siempre estan himedas y
mojadas, por ende ocasiona un piso resbaladizo e irregular; es asi que se le designé
una calificacion de 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 2); es por esto que
el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe
ser concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe realizar las tareas con
mayor cuidado y utilizar el equipo de proteccion adecuado para evitar accidentes

en el area de trabajo (anexo 2y 3).

c. Desorden

Este factor de riesgo fue observado y detectado en las tareas de clasificacion,
lavado, pesaje y empacado, existe desorden ya que no hay una organizacion entre
los trabajadores para que cada uno haga la tarea encomendada por su técnico; a
este factor de riesgo se le califico con 3 puntos, siendo un riesgo moderado, (tabla
2) la accion de control en el sitio de generacion es organizar los puestos de trabajo,

ademas el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador
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debe ser adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores de una

manera organizada (anexo 1, 5y 6).

d. Manejo de herramienta cortante

Este factor de riesgo fue detectado al observar a los obreros al realizar su respectiva
tarea en el proceso de clasificacion, ya que es aqui donde se utiliza un cuchillo para
retirar fisuras de las frutas, a este factor de riesgo se le calificé con 5 puntos que
equivale a un riesgo importante (tabla 2); por ende la accién de sustitucién y control
en el sitio de generacién es utilizar materiales que faciliten la actividad; la accién de
control y proteccién interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es que
en caso de un accidente se debe recurrir al personal de ayuda y el mecanismo para
evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es usar proteccién para

manos (anexo 1).

e. Trabajo a distinto nivel

Para este factor de riesgo se observé muy detenidamente a cada trabajador
exactamente en el area de clasificacién, es aqui donde se reciben las frutas, es
decir pasan del camion o camioneta al interior del centro de acopio especificamente
al area de clasificacion, en este sitio existe un desnivel ya que el area de
clasificacion esta a 5 gradas mas arriba del nivel normal del centro de acopio, es
por esto que se deben hacer trabajos de distinto nivel haciendo un sobreesfuerzo
en la espalda del trabajador; a este factor de riesgo se le designé un valor de 5
puntos siendo este un factor de riesgo importante (tabla 2), por lo tanto la accion de
sustitucion y control en el sitio de generacién es utilizar equipos que faciliten la
actividad como: cinturones o fajas; la accion de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal de ayuda en
caso de accidente y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con
el trabajador es proporcionar charlas de capacitacion de los dafios a la salud debido

a los sobreesfuerzos fisicos (anexo 1).
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f. Caida de objetos en manipulacion

Este factor de riesgo fue analizado al observar a cada uno de los trabajadores
realizado su respectiva tarea; entonces es de vital importancia mencionar que en la
labor de clasificacién los operadores levantan gavetas de forma manual, es decir
haciendo un sobreesfuerzo, por lo tanto, existe el riesgo permanente de que estas
gavetas caigan; por otro lado en las tarea de secado los trabajadores deben
levantar el ventilador de forma manual por ende existe el riesgo permanente de
que el instrumento de secado caiga; del mismo modo en las tareas de pesaje y
secado se debe levantar las balanzas de una mesa a otra entonces existe el riesgo
de que las mismas caigan, este factor de riesgo tuvo una calificacién de 3, siendo
un factor moderado (tabla 2); es por esto que la accion de control y proteccion
interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal
de ayuda en caso de que haya un accidente de tipo laboral; mientras que el
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
usar proteccion para pies, piernas y concientizar a los trabajadores de que en estos

sitios se debe realizar las tareas con mayor cuidado (anexo 1,4,5y 6).

3. Factores de riesgo bioldgicos:

(Cardozo, J, 2012), sefiala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
gue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o0 intoxicaciones al ingresar al organismo.

Como la proliferacion microbiana se favorece en ambientes cerrados, calientes y
hamedos, los sectores mas propensos a sus efectos son los trabajadores de la
salud, de curtiembres, fabricantes de alimentos y conservas, carniceros,

laboratoristas, veterinarios, entre otros.

Igualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos

industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor
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desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos, en la tabla 3, se indican los

factores de riesgo biolégicos encontrados.

Tabla 3. FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE

FRUTAS.
FACTORES BIOLOGICOS
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a. Presencia de vectores (moscas)

Este factor de riesgo se detect6 en la parte externa del centro de acopio; es decir
antes del ingreso a produccion; al observar y analizar se le califico con 3 puntos
siendo este un factor moderado (tabla 3) no tiene una calificacion mas elevada
porque el centro de acopio esta ubicado en el campo, este sitio se dedica a la
agricultura y también se dedican a la elaboracion de abono es por esto que existen
moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras que en el interior del centro
de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas; por lo tanto la accion de
control y proteccion interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser
el Control de posibles plagas en los alrededores del centro de acopio de esta
manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de ser posible se debe
hacer una desinfeccion constante de las manos de los manipuladores de alimentos

del centro de acopio, (anexo 1, 4, 5y 6).

b. Insalubridad (Agentes biolégicos)

Para la identificacién de este factor de riesgo se tomd en cuenta la insalubridad en
los servicios higiénicos del area de produccion, asi como también en la parte
externa del centro de acopio; es decir antes del ingreso a produccion; al observary

analizar se le califico con 3 puntos siendo este un factor moderado (tabla 3) no tiene
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una calificacion mas elevada porque el centro de acopio estd ubicado en el campo,
este sitio se dedica a la agricultura y también se dedican a la elaboracion de abono
es por esto que existen moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras
que en el interior del centro de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas;
por lo tanto la accion de control y proteccion interpuesta entre la fuente generadora
y el trabajador debe ser el control de posibles plagas en los alrededores del centro
de acopio de esta manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de
ser posible se debe hacer una desinfeccion constante de las manos de los

manipuladores de alimentos del centro de acopio, (anexo 1,4,5y 6).

4. Factores de riesgo ergondmicos:

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con la
adecuacion del trabajo, o los elementos de trabajo a la fisonomia humana.
Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo,
asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia fatiga
fisica y lesiones osteomusculares, (Cardozo, J, 2012); en la tabla 4, se indican los

factores de riesgo ergonémicos encontrados.

Tabla 4. FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO DE

FRUTAS.
FACTORES ERGONOMICOS
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a. Sobreesfuerzo fisico

Para la evaluacion de este factor de riesgo se tomo en cuenta lo que sefala el
Decreto Ejecutivo 2393, en el capitulo V, en el articulo 128, en el apartado 4,
manifiesta que el peso maximo de la carga que puede soportar un trabajador sera

el que se expresa a continuacion:

Indicador Peso
Varones hasta 16 afios 35 libras
Mujeres hasta 18 afios 20 libras
Varones de 16 a 18 afos 50 libras
Mujeres de 18 a 21 afios 25 libras
Mujeres de 21 afios o mas 50 libras
Varones de més de 18 afios hasta 175 libras

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo

peso puede comprometer su salud o seguridad.

Este factor de riesgo fue detectado mediante la observacion en las &reas de secado
y empacado, se le dio una calificacién de 3 puntos siendo un riesgo moderado (tabla
4) ya que en estas areas se levantan o se mueven equipos como: ventilador,
balanza y gavetas para realizar cada tarea respectivamente; para las tareas de
clasificacién y lavado se obtuvo una calificacion de 5 puntos, equivalente a un
riesgo importante (tabla 4) ya que en estas areas se levantan gavetas llenas y esto
de una manera innecesaria, hay ocasiones en las cuales los obreros no siguen los
pasos a desarrollarse es por esto que la accién de sustitucion y control en el sitio
de generacion es utilizar equipos que faciliten la actividad en este caso las bandas
transportadoras y evitar levantar pesos innecesarios; la accion de control y
proteccion interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es recurrir al
personal de ayuda en caso de lesion o accidente y utilizar fajas o cinturones;
mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es la
capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos fisicos (anexo
1,2,4y6).
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b. Levantamiento manual de objetos

Basandose en el Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo, en el capitulo V, en el
articulo 128, en el apartado 4, indica el peso maximo de la carga segun la edad de
las personas, analizamos este factor de riesgo, por lo tanto para la calificacién de
este factor de riesgo se observé a cada uno de los trabajadores en las areas de
desinfeccién, secado y empacado, en la realizacion de estas tareas se las califico
con un valor de 3 puntos, siendo riesgos moderados; mientras que en las areas de
clasificaciéon y lavado se obtuvo un calificacion de 5 puntos que equivale a un riesgo

importante (tabla 4).

En todas las areas mencionadas anteriormente se realizan levantamiento manual
de objetos y los trabajadores sobrepasan el peso permitido en el levantamiento de
cargas, ademas se observo que los trabajadores no tienen un entrenamiento
adecuado para levantar manualmente las cargas, tampoco realizan rotacion de
personal; por lo cual la accién de sustitucion y control en el sitio de generacion es
utilizar equipos que faciliten la actividad, la accion de control y proteccion
interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es Recurrir al personal de
ayuda en caso de lesion y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo
con el trabajador es brindar una capacitacion sobre el levantamiento de objetos,
(anexo 1, 2, 3,4y 6).

c. Movimiento corporal repetitivo

Este factor de riesgo se analiz6 y se detecté mediante la observacion a cada uno
de los obreros en la realizacion de su respectiva tarea en este caso en las areas de
clasificacion, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado; a este factor de
riesgo se le calificd con 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 4), ya que se
realizan movimientos continuos en cada area y de esta manera se provocan las
fatigas musculares, dolor y por ultimo una lesién; por lo tanto la accién de sustitucion
y control en el sitio de generacion debe ser el manejo de tiempos controlados para
cada operario y tarea; por otro lado accion de control y proteccion interpuestos entre

la fuente generadora y el trabajador debe ser la rotacién del personal y el
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mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
delegar personal que supervise al trabajador constantemente evitando los

movimientos repetitivos y continuos (anexo 1,2, 3, 4,5y 6).

d. Posicion forzada (de pie, sentada)

Este factor de riesgo se detectd al observar a los trabajadores en las areas de
lavado, desinfeccién y secado, en estas areas a este factor de riesgo se les califico
con un puntaje de 3, siendo este un riesgo moderado (tabla 4); mientras que en las
tareas de clasificacion, pesaje y empacado se le designé una calificacién de 5
puntos que equivale a un riesgo importante (tabla 4); este factor de riesgo se
analiz6 observando que los trabajadores se mantienen en una sola postura por
varias horas y el manejo de objetos pesados; por ende la accién de sustitucion y
control en el sitio de generacidon es utilizar equipos que faciliten la actividad y
trabajar en tiempos y movimientos; la accidon de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador es hacer rotar al personal, mecanismos
para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es delegar personal
que supervise al trabajador para que se aplique lo anterior expuesto (anexo 1, 2,3,
4,5y 6).

5. Factores de riesgo psicosociales:

Cardozo, J. (2012), manifiesta que la interaccion en el ambiente de trabajo, las
condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y
demas aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento
dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la
produccion laboral.

En la tabla 5, se indican los factores de riesgo psicosociales encontrados en el

procesamiento de frutas.
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Tabla 5. FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO DE

FRUTAS
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Al analizar, evaluar y calificar a todos los factores de riesgo psicosociales presentes
en cada una de las tareas que son: clasificacion, lavado, desinfeccion, secado,
pesaje y empacado, se detectdé que los factores de riesgo a calificarse son los
siguientes:

Trabajo a presion, alta responsabilidad, minuciosidad de la tarea, trabajo monotono,

inestabilidad en el empleo, desmotivacion.

A todos los factores de riesgo mencionados anteriormente se les calific6 con una
puntuacion de 3 puntos siendo todos estos factores de riesgo moderados (tabla 5);
por ende los mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el
trabajador es concientizar al trabajador de la importancia de su tarea y darles una
estabilidad laboral (anexo 1, 2, 3, 4,5y 6).

B. PROCESAMIENTO DE HORTALIZAS

1. Factores de riesqgo Fisicos:

Cardozo, J. (2012), menciona que todos aquellos factores ambientales que
dependen de las propiedades fisicas de los cuerpos, tales como: ruido, iluminacion,
radiacion ionizante, radiacién no ionizante, temperatura elevada y vibracion, que
actuan sobre los tejidos y 6rganos del cuerpo del trabajador y que pueden producir
efectos nocivos, de acuerdo con la intensidad y tiempo de exposiciéon de los

mismos, en la tabla 6, se indican los factores de riesgo fisicos encontrados.
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Tabla6. FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE HORTALIZAS

FACTORES FISICOS
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a. Ruido

Este factor se detectd ya que para el lavado de hortalizas se utilizan bandas
transportaras, ruido que fue detectado por medio de un sondémetro, el valor
generado por este instrumento de medicion de ruido fue de 90 dB en un tiempo de
exposicién de 3 min; es por esto que tiene una calificacién de 3 que equivale a un
riesgo moderado como se indica en la tabla 1; que de acuerdo a la tabla de valores
TLV para el ruido con 90 dB el tiempo de exposicion seria de 4 horas, esto segun
el decreto ejecutivo 2393, capitulo V, articulo 55, apartado 7; de acuerdo a los
valores medidos el ruido no tendria una afectacién directa a la salud de los
trabajadores; pero la finalidad de la salud e higiene industrial es prevenir es por esto
gue se recomienda usar proteccion auditiva como accidn correctiva en las areas

de lavado y secado; como se indica en el anexo 2 y 4.

2. Factores de riesgo Mecanicos:

Todos los factores presentes en objetos, maquinas, equipos, herramientas, que
pueden ocasionar accidentes laborales, por falta de mantenimiento preventivo y/o
correctivo, carencia de guardas de seguridad en el sistema de transmision de
fuerza, punto de operacion y partes mdviles y salientes, falta de herramientas de

trabajo y elementos de proteccion personal, (Cardozo, J. 2012).

En la tabla 7, se indican los factores de riesgo mecanicos encontrados en el

procesamiento de hortalizas.
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Tabla 7. FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE

HORTALIZAS
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a. Espacio fisico reducido

Este factor de riesgo se analiz6 mediante la observacion en la que el espacio que
esta destinado para que realicen 2 personas la actividad la realizan 4 personas; el
decreto ejecutivo 2393 en el capitulo Il, en el apartado 2, en los literales a 'y b
manifiesta que dos metros cuadrados de superficie por cada trabajador; y, seis
metros cubicos de volumen para cada trabajador; este riesgo tuvo una calificacion
de 3, siendo un riesgo moderado (tabla 7), por lo tanto la accién de control en el
sitio de generacion es reorganizar el trabajo, destinando el area de trabajo para las
personas que estuvo establecido y en este caso como el trabajo es arduo, hacer
turnos rotativos, esto para las areas de la clasificacidon, pesaje y empacado, (anexo
1,5y 6).

b. Piso irregular, resbaladizo

Este factor de riesgo se indag6 observando a cada uno de los trabajadores en las
areas de lavado y desinfeccién, ya que para estos procesos se utiliza abundante
agua, por lo tanto cabe mencionar que estas areas siempre estan humedas y
mojadas, por ende ocasiona un piso resbaladizo e irregular; es asi que se le designé
una calificacion de 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 7), es por esto que
el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe

ser concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe realizar las tareas con
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mayor cuidado y utilizar el equipo de proteccion adecuado para evitar accidentes

en el area de trabajo (anexo 2y 3).

c. Desorden

Este factor de riesgo fue observado y detectado en las tareas de clasificacion,
lavado, pesaje y empacado, existe desorden ya que no hay una organizacion entre
los trabajadores para que cada uno haga la tarea encomendada por su técnico; a
este factor de riesgo se le califico con 3 puntos, siendo un riesgo moderado, (tabla
7), la accién de control en el sitio de generacion es organizar los puestos de trabajo,
ademas el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador
debe ser adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores de una

manera organizada (anexo 1, 5y 6).

d. Manejo de herramienta cortante

Este factor de riesgo fue detectado al observar a los obreros al realizar su
respectiva tarea en el proceso de clasificacion, ya que es aqui donde se utiliza un
cuchillo para retirar fisuras de las hortalizas, a este factor de riesgo se le califico
con 5 puntos que equivale a un riesgo importante (tabla 7); por ende la accién de
sustitucion y control en el sitio de generacion es utilizar materiales que faciliten la
actividad; la accién de control y proteccion interpuestas entre la fuente generadora
y el trabajador es que en caso de un accidente se debe recurrir al personal de ayuda
y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es usar

proteccion para manos (anexo 1).

e. Trabajo a distinto nivel

Para este factor de riesgo se observd muy detenidamente a cada trabajador
exactamente en el area de clasificacion, es aqui donde se reciben las hortalizas, es
decir pasan del camién o camioneta al interior del centro de acopio especificamente
al area de clasificacion, en este sitio existe un desnivel ya que el area de
clasificacion esta a 5 gradas mas arriba del nivel normal del centro de acopio, es

por esto que se deben hacer trabajos de distinto nivel haciendo un sobreesfuerzo
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en la espalda del trabajador; a este factor de riesgo se le designé un valor de 5
puntos siendo este un factor de riesgo importante (tabla 7), por lo tanto la accion de
sustitucion y control en el sitio de generacion es Utilizar equipos que faciliten la
actividad como: cinturones o fajas; la accion de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal de ayuda en
caso de accidente y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con
el trabajador es proporcionar charlas de capacitacion de los dafios a la salud debido

a los sobreesfuerzos fisicos (anexo 1).

f. Caida de objetos en manipulacién

Este factor de riesgo fue analizado al observar a cada uno de los trabajadores
realizado su respectiva tarea; entonces es de vital importancia mencionar que en la
labor de clasificaciéon los operadores levantan gavetas de forma manual, es decir
haciendo un sobreesfuerzo, por lo tanto, existe el riesgo permanente de que estas
gavetas caigan; por otro lado en las tarea de secado los trabajadores deben
levantar el ventilador de forma manual por ende existe el riesgo permanente de
que el instrumento de secado caiga; del mismo modo en las tareas de pesaje y
secado se debe levantar las balanzas de una mesa a otra entonces existe el riesgo
de que las mismas caigan, este factor de riesgo tuvo una calificacién de 3, siendo
un factor moderado (tabla 7); es por esto que la accidon de control y proteccion
interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal
de ayuda en caso de que haya un accidente de tipo laboral; mientras que el
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
usar proteccion para pies, piernas y concientizar a los trabajadores de que en estos

sitios se debe realizar las tareas con mayor cuidado (anexo 1, 4, 5y 6).

3. Factores de riesgo bioldgicos:

Cardozo, J. (2012), sefiala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
qgue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o0 intoxicaciones al ingresar al organismo.
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Como la proliferacién microbiana se favorece en ambientes cerrados, calientes y
hamedos, los sectores mas propensos a sus efectos son los trabajadores de la
salud, de curtiembres, fabricantes de alimentos y conservas, carniceros,

laboratoristas, veterinarios, entre otros.

Igualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor
desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos, en la tabla 8, se indican los

factores de riesgo bioldgicos encontrados.

Tabla 8. FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE

HORTALIZAS.
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a. Presencia de vectores (moscas)

Este factor de riesgo se detecto en la parte externa del centro de acopio; es decir
antes del ingreso a produccion; al observar y analizar se le calific6 con 3 puntos
siendo este un factor moderado (tabla 8), no tiene una calificacion mas elevada
porque el centro de acopio esta ubicado en el campo, este sitio se dedica a la
agricultura y también se dedican a la elaboracion de abono es por esto que existen
moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras que en el interior del centro
de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas; por lo tanto la accion de
control y proteccion interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser
el control de posibles plagas en los alrededores del centro de acopio de esta

manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de ser posible se debe
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hacer una desinfeccion constante de las manos de los manipuladores de alimentos

del centro de acopio, (anexo 1, 4,5y 6).

b. Insalubridad (Agentes biol6gicos)

Para la identificacion de este factor de riesgo se tomd en cuenta la insalubridad en
los servicios higiénicos del area de produccidn asi como también en la parte externa
del centro de acopio; es decir antes del ingreso a produccién; al observar y analizar
se le califico con 3 puntos siendo este un factor moderado (tabla 3) no tiene una
calificacion mas elevada porque el centro de acopio esta ubicado en el campo, este
sitio se dedica a la agricultura y también se dedican a la elaboracién de abono es
por esto que existen moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras que
en el interior del centro de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas;
por lo tanto la accion de control y proteccion interpuesta entre la fuente generadora
y el trabajador debe ser el control de posibles plagas en los alrededores del centro
de acopio de esta manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de
ser posible se debe hacer una desinfeccion constante de las manos de los

manipuladores de alimentos del centro de acopio, (anexo 1, 4, 5y 6).

4. Factores de riesgo ergondmicos:

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con la

adecuacion del trabajo, o los elementos de trabajo a la fisonomia humana.

Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo,
asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia fatiga

fisica y lesiones osteomusculares, (Cardozo, J, 2012).

En la tabla 9, se indican los factores de riesgo ergonémicos encontrados en el

procesamiento de hortalizas.
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Tabla 9. FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO DE

FACTORES ERGONOMICOS
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clasificacion 5 5| 3 5
lavado 5 5| 3 3
Procesamiento desinfeccién 3 3 3
de hortalizas secado 3 3| 3 3
pesaje 3 5
empacado 3 3| 3 5 I

a. Sobreesfuerzo fisico

Para la evaluacién de este factor de riesgo se tomé en cuenta lo que sefiala el
Decreto Ejecutivo 2393, en el capitulo V, en el articulo 128, en el apartado 4,
manifiesta que el peso maximo de la carga que puede soportar un trabajador sera

el que se expresa a continuacion:

Indicador Peso
Varones hasta 16 afios 35 libras
Mujeres hasta 18 afios 20 libras
Varones de 16 a 18 afos 50 libras
Mujeres de 18 a 21 afos 25 libras
Mujeres de 21 afios 0 mas 50 libras
Varones de mas de 18 afos hasta 175 libras

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo

peso puede comprometer su salud o seguridad.

Este factor de riesgo fue detectado mediante la observacion en las areas de secado
y empacado, se le dio una calificacion de 3 puntos siendo un riesgo moderado (tabla
9), ya que en estas areas se levantan o se mueven equipos como: ventilador,
balanza y gavetas para realizar cada tarea respectivamente; para las tareas de
clasificacion y lavado se obtuvo una calificacion de 5 puntos, equivalente a un

riesgo importante (tabla 9) ya que en estas areas se levantan gavetas llenas y esto
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de una manera innecesaria, hay ocasiones en las cuales los obreros no siguen los
pasos a desarrollarse es por esto que la accidon de sustitucion y control en el sitio
de generacion es utilizar equipos que faciliten la actividad en este caso las bandas
transportadoras y evitar levantar pesos innecesarios; la accion de control y
proteccion interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es recurrir al
personal de ayuda en caso de lesion o accidente y utilizar fajas o cinturones;
mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es la
capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos fisicos (anexo 1,
2,4y 6).

b. Levantamiento manual de objetos

Basandose en el Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo, en el capitulo V, en el
articulo 128, en el apartado 4, indica que el peso maximo de la carga es segun la
edad de las personas, analizamos este factor de riesgo, por lo tanto para la
calificacion de este factor de riesgo se observo a cada uno de los trabajadores en
las &reas de desinfeccidn, secado y empacado, en la realizacion de estas tareas se
las calificé con un valor de 3 puntos, siendo riesgos moderados; mientras que en
las areas de clasificacion y lavado se obtuvo un calificacion de 5 puntos que

equivale a un riesgo importante (tabla 4).

En todas las areas mencionadas anteriormente se realizan levantamiento manual
de objetos y los trabajadores sobrepasan el peso permitido en el levantamiento de
cargas, ademas se observo que los trabajadores no tienen un entrenamiento
adecuado para levantar manualmente las cargas, tampoco realizan rotacion de
personal; por lo cual la accion de sustitucion y control en el sitio de generacion es
utilizar equipos que faciliten la actividad, la accidn de control y proteccion
interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es Recurrir al personal de
ayuda en caso de lesion y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo
con el trabajador es brindar una capacitacion sobre el levantamiento de objetos,
(anexo 1, 2, 3,4y 6).
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c. Movimiento corporal repetitivo

Este factor de riesgo se analizo y se detectdé mediante la observacion a cada uno
de los obreros en la realizacion de su respectiva tarea en este caso en las areas de
clasificacién, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado; a este factor de
riesgo se le calificé con 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 9), ya que se
realizan movimientos continuos en cada area y de esta manera se provocan las
fatigas musculares, dolor y por ultimo una lesién; por lo tanto la accién de sustitucion
y control en el sitio de generacion debe ser el manejo de tiempos controlados para
cada operario y tarea; por otro lado accion de control y proteccion interpuestos entre
la fuente generadora y el trabajador debe ser la rotacion del personal y el
mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
delegar personal que supervise al trabajador constantemente evitando los

movimientos repetitivos y continuos (anexo 1, 2, 3, 4,5y 6).

d. Posicion forzada (de pie, sentada)

Este factor de riesgo se detectd al observar a los trabajadores en las areas de
lavado, desinfeccion y secado, en estas areas a este factor de riesgo se les califico
con un puntaje de 3, siendo este un riesgo moderado (tabla 9); mientras que en las
tareas de clasificacion, pesaje y empacado se le designé una calificacion de 5
puntos que equivale a un riesgo importante (tabla 9); este factor de riesgo se
analiz6 observando que los trabajadores se mantienen en una sola postura por
varias horas y el manejo de objetos pesados; por ende la accion de sustitucion y
control en el sitio de generacion es utilizar equipos que faciliten la actividad y
trabajar en tiempos y movimientos; la accién de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador es hacer rotar al personal; mecanismos
para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es delegar personal
que supervise al trabajador para que se aplique lo anterior expuesto (anexo 1, 2, 3,
4,5y 6).
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5. Factores de riesgo psicosociales:

Cardozo, J. (2012), manifiesta que la interaccion en el ambiente de trabajo, las
condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y
demds aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento
dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la
produccion laboral; en la tabla 10, se indican los factores de riesgo ergonémicos
encontrados.

Tabla 10. FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO DE

HORTALIZAS.
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Al analizar, evaluar y calificar a todos los factores de riesgo psicosociales presentes
en cada una de las tareas que son: clasificacion, lavado, desinfeccion, secado,

pesaje y empacado, se detectdé que los factores de riesgo a calificarse son los
siguientes:

Trabajo a presion, alta responsabilidad, minuciosidad de la tarea, trabajo monotono,

inestabilidad en el empleo, desmotivacion.

A todos los factores de riesgo mencionados anteriormente se les calific6 con una
puntuacion de 3 puntos siendo todos estos factores de riesgo moderados (tabla 10);
por ende los mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el
trabajador es concientizar al trabajador de la importancia de su tarea y darles una
estabilidad laboral (anexo 1, 2, 3, 4, 5y 6).
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C. PROCESAMIENTO DE TUBERCULOS

1. Factores de riesgo Fisicos:

Cardozo, J. (2012), menciona que todos aquellos factores ambientales que
dependen de las propiedades fisicas de los cuerpos, tales como: ruido, iluminacion,
radiacion ionizante, radiacion no ionizante, temperatura elevada y vibracién, que
actuan sobre los tejidos y 6rganos del cuerpo del trabajador y que pueden producir
efectos nocivos, de acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicion de los

mismos; en la tabla 11, se indican los factores de riesgo fisicos encontrados.

Tabla 11. FACTORES DE RIESGO FiSICOS PROCESAMIENTO DE

TUBERCULOS
FACTORES FISICOS
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pesaje
empacado

a. Ruido

Este factor se detecté ya que para el lavado de tubérculos se utilizan bandas
transportaras y la lavadora de papas, ruido que fue detectado por medio de un
sonémetro, el valor generado por este instrumento de medicion de ruido fue de 100
dB en un tiempo de exposicion de 3 min; es por esto que tiene una calificacion de
3 que equivale a un riesgo moderado como se indica en la tabla 11; que de acuerdo
a la tabla de valores TLV para el ruido con 90 dB el tiempo de exposicidn seria de
4 horas, esto segun el decreto ejecutivo 2393, capitulo V, articulo 55, apartado 7;
de acuerdo a los valores medidos el ruido no tendria una afectacion directa a la
salud de los trabajadores; pero la finalidad de la salud e higiene industrial es
prevenir es por esto que se recomienda usar proteccion auditiva como accion

correctiva en las areas de lavado y secado; como se indica en el anexo 2y 4.
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2. Factores de riesgo Mecanicos:

Todos los factores presentes en objetos, maquinas, equipos, herramientas, que
pueden ocasionar accidentes laborales, por falta de mantenimiento preventivo y/o
correctivo, carencia de guardas de seguridad en el sistema de transmision de
fuerza, punto de operacion y partes méviles y salientes, falta de herramientas de
trabajo y elementos de proteccién personal, (Cardozo, J. 2012); en la tabla 12, se

indican los factores de riesgo mecanicos encontrados.

Tabla 12. FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE

TUBERCULOS.
ACTOR A O
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lavado 3 3
Procesamiento desinfeccion 3
de tubérculos secado 3
pesaje 3 3 3
empacado 3 3| 3|

a. Espacio fisico reducido

Este factor de riesgo se analiz6 mediante la observacién en la que el espacio que
esta destinado para que realicen 2 personas la actividad la realizan 4 personas; el
decreto ejecutivo 2393 en el capitulo Il, en el apartado 2, en los literales ay b
manifiesta que dos metros cuadrados de superficie por cada trabajador; y, seis
metros cubicos de volumen para cada trabajador; este riesgo tuvo una calificacion
de 3, siendo un riesgo moderado (tabla 12); por lo tanto la accién de control en el
sitio de generacion es reorganizar el trabajo, destinando el &rea de trabajo para las
personas que estuvo establecido y en este caso como el trabajo es arduo, hacer
turnos rotativos, esto para las areas de la clasificacion, pesaje y empacado, (anexo
1,5y6).
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b. Piso irregular, resbaladizo

Este factor de riesgo se indag6 observando a cada uno de los trabajadores en las
areas de lavado y desinfeccion, ya que para estos procesos se utiliza abundante
agua, por lo tanto cabe mencionar que estas areas siempre estdn humedas y
mojadas, por ende ocasiona un piso resbaladizo e irregular; es asi que se le designé
una calificacion de 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 12); es por esto que
el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe
ser concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe realizar las tareas con
mayor cuidado y utilizar el equipo de proteccion adecuado para evitar accidentes

en el area de trabajo (anexo 2 y 3).

c. Desorden

Este factor de riesgo fue observado y detectado en las tareas de clasificacion,
lavado, pesaje y empacado, existe desorden ya que no hay una organizacion entre
los trabajadores para que cada uno haga la tarea encomendada por su técnico; a
este factor de riesgo se le calificdé con 3 puntos, siendo un riesgo moderado, (tabla
12) la accion de control en el sitio de generacion es organizar los puestos de trabajo,
ademas el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador
debe ser adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores de una

manera organizada (anexo 1, 5y 6).

d. Manejo de herramienta cortante

Este factor de riesgo fue detectado al observar a los obreros al realizar su respectiva
tarea en el proceso de clasificacion, ya que es aqui donde se utiliza un cuchillo para
retirar fisuras de los tubérculos y para desamarrar los costales, a este factor de
riesgo se le calificé con 5 puntos que equivale a un riesgo importante (tabla 12); por
ende la accion de sustitucion y control en el sitio de generacion es utilizar materiales
que faciliten la actividad; la accion de control y proteccion interpuestas entre la
fuente generadora y el trabajador es que en caso de un accidente se debe recurrir
al personal de ayuda y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo

con el trabajador es usar proteccion para manos (anexo 1).
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e. Trabajo a distinto nivel

Para este factor de riesgo se observd muy detenidamente a cada trabajador
exactamente en el area de clasificacion, es aqui donde se reciben los tubérculos,
es decir pasan del camion o camioneta al interior del centro de acopio
especificamente al &rea de clasificacion, en este sitio existe un desnivel ya que el
area de clasificacion esta a 5 gradas mas arriba del nivel normal del centro de
acopio, es por esto que se deben hacer trabajos de distinto nivel haciendo un
sobreesfuerzo en la espalda del trabajador; a este factor de riesgo se le designé un
valor de 5 puntos siendo este un factor de riesgo importante (tabla 12), por lo tanto
la accion de sustitucion y control en el sitio de generacién es utilizar equipos que
faciliten la actividad como: cinturones o fajas; la accion de control y proteccion
interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal
de ayuda en caso de accidente y el mecanismo para evitar el contacto del factor
de riesgo con el trabajador es proporcionar charlas de capacitacion de los dafios a

la salud debido a los sobreesfuerzos fisicos (anexo 1).

f. Caida de objetos en manipulacién

Este factor de riesgo fue analizado al observar a cada uno de los trabajadores
realizado su respectiva tarea; entonces es de vital importancia mencionar que en la
labor de clasificacién los operadores levantan gavetas de forma manual, es decir
haciendo un sobreesfuerzo, por lo tanto, existe el riesgo permanente de que estas
gavetas caigan; por otro lado en las tarea de secado los trabajadores deben
levantar el ventilador de forma manual por ende existe el riesgo permanente de
que el instrumento de secado caiga; del mismo modo en las tareas de pesaje y
secado se debe levantar las balanzas de una mesa a otra entonces existe el riesgo
de que las mismas caigan, este factor de riesgo tuvo una calificacién de 3, siendo
un factor moderado (tabla 12); es por esto que la accion de control y proteccion
interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser recurrir al personal
de ayuda en caso de que haya un accidente de tipo laboral; mientras que el
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
usar proteccion para pies, piernas y concientizar a los trabajadores de que en estos

sitios se debe realizar las tareas con mayor cuidado (anexo 1, 4, 5y 6).
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3. Factores de riesgo bioldgicos:

Cardozo, J. (2012), sefiala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
gue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o intoxicaciones al ingresar al organismo.

Como la proliferacion microbiana se favorece en ambientes cerrados, calientes y
hamedos, los sectores mas propensos a sus efectos son los trabajadores de la
salud, de curtiembres, fabricantes de alimentos y conservas, carniceros,

laboratoristas, veterinarios, entre otros.

Ilgualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor
desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos; en la tabla 13, se indican los

factores de riesgo biologicos encontrados.

Tabla 13. FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS PROCESAMIENTO DE

TUBERCULOS.
FACTORES BIOLOGICOS
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a. Presencia de vectores (moscas)

Este factor de riesgo se detecto en la parte externa del centro de acopio; es decir
antes del ingreso a produccién; al observar y analizar se le califico con 3 puntos
siendo este un factor moderado (tabla 13) no tiene una calificacion mas elevada
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porque el centro de acopio esta ubicado en el campo, este sitio se dedica a la
agricultura y también se dedican a la elaboracion de abono es por esto que existen
moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras que en el interior del centro
de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas; por lo tanto la accion de
control y proteccién interpuesta entre la fuente generadora y el trabajador debe ser
el control de posibles plagas en los alrededores del centro de acopio de esta
manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de ser posible se debe
hacer una desinfeccién constante de las manos de los manipuladores de alimentos

del centro de acopio, (anexo 1, 4, 5y 6).

b. Insalubridad (Agentes biolégicos)

Para la identificacion de este factor de riesgo se tomé en cuenta la insalubridad en
los servicios higiénicos del area de produccién asi como también en la parte externa
del centro de acopio; es decir antes del ingreso a produccién; al observar y analizar
se le califico con 3 puntos siendo este un factor moderado (tabla 3) no tiene una
calificacion mas elevada porque el centro de acopio esta ubicado en el campo, este
sitio se dedica a la agricultura y también se dedican a la elaboracion de abono es
por esto que existen moscas a los alrededores del centro de acopio, mientras que
en el interior del centro de acopio es casi nulo observar la presencia de moscas;
por lo tanto la accion de control y proteccion interpuesta entre la fuente generadora
y el trabajador debe ser el control de posibles plagas en los alrededores del centro
de acopio de esta manera se evitaria posibles enfermedades a los operarios y de
ser posible se debe hacer una desinfeccion constante de las manos de los

manipuladores de alimentos del centro de acopio, (anexo 1,4,5y 6).

4. Factores de riesgo ergqondmicos:

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con la

adecuacion del trabajo, o los elementos de trabajo a la fisonomia humana.

Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo,

asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia fatiga
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fisicay lesiones osteomusculares, (Cardozo, J. 2012); en la tabla 14, se indican los

factores de riesgo ergonémicos encontrados.

Tabla 14. FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO DE

TUBERCULOS.
FACTORES ERGONOMICOS |
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a. Sobreesfuerzo fisico

Para la evaluacién de este factor de riesgo se tomé en cuenta lo que sefiala el
Decreto Ejecutivo 2393, en el capitulo V, en el articulo 128, en el apartado 4,
manifiesta que el peso maximo de la carga que puede soportar un trabajador sera

el que se expresa a continuacion:

Indicador Peso
Varones hasta 16 afios 35 libras
Mujeres hasta 18 afios 20 libras
Varones de 16 a 18 afios 50 libras
Mujeres de 18 a 21 afios 25 libras
Mujeres de 21 afios 0 mas 50 libras
Varones de més de 18 afos hasta 175 libras

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo

peso puede comprometer su salud o seguridad.
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Este factor de riesgo fue detectado mediante la observacion en las areas de secado
y empacado, se le dio una calificacion de 3 puntos siendo un riesgo moderado (tabla
14) ya que en estas areas se levantan o se mueven equipos como: ventilador,
balanza y gavetas para realizar cada tarea respectivamente; para las tareas de
clasificacién y lavado se obtuvo una calificacion de 5 puntos, equivalente a un
riesgo importante (tabla 14) ya que en estas areas se levantan gavetas llenas y esto
de una manera innecesaria, hay ocasiones en las cuales los obreros no siguen los
pasos a desarrollarse es por esto que la accién de sustitucién y control en el sitio
de generacion es utilizar equipos que faciliten la actividad en este caso las bandas
transportadoras y evitar levantar pesos innecesarios; la accién de control y
proteccion interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es recurrir al
personal de ayuda en caso de lesion o accidente y utilizar fajas o cinturones;
mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es la
capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos fisicos (anexo 1,
2,4y 6).

b. Levantamiento manual de objetos

Basandose en el Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo, en el capitulo V, en el
articulo 128, en el apartado 4, indica que el peso maximo de la carga es segun la
edad de las personas, analizamos este factor de riesgo, por lo tanto para la
calificacion de este factor de riesgo se observd a cada uno de los trabajadores en
las areas de desinfeccidn, secado y empacado, en la realizacion de estas tareas se
las calificé con un valor de 3 puntos, siendo riesgos moderados; mientras que en
las areas de clasificacion y lavado se obtuvo un calificaciébn de 5 puntos que

equivale a un riesgo importante (tabla 4).

En todas las areas mencionadas anteriormente se realizan levantamiento manual
de objetos y los trabajadores sobrepasan el peso permitido en el levantamiento de
cargas, ademas se observé que los trabajadores no tienen un entrenamiento
adecuado para levantar manualmente las cargas, tampoco realizan rotacion de
personal; por lo cual la accién de sustitucion y control en el sitio de generacion es

utilizar equipos que faciliten la actividad, la accidn de control y proteccion
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interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador es Recurrir al personal de
ayuda en caso de lesion y el mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo
con el trabajador es brindar una capacitacion sobre el levantamiento de objetos,
(anexo 1, 2, 3,4y 6).

c. Movimiento corporal repetitivo

Este factor de riesgo se analiz6 y se detecté mediante la observacion a cada uno
de los obreros en la realizacion de su respectiva tarea en este caso en las areas de
clasificacién, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado; a este factor de
riesgo se le califico con 3 puntos, siendo un riesgo moderado (tabla 14), ya que se
realizan movimientos continuos en cada area y de esta manera se provocan las
fatigas musculares, dolor y por ultimo una lesién; por lo tanto la accién de sustitucion
y control en el sitio de generacion debe ser el manejo de tiempos controlados para
cada operario y tarea; por otro lado accion de control y proteccion interpuestos entre
la fuente generadora y el trabajador debe ser la rotacion del personal y el
mecanismo para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador debe ser
delegar personal que supervise al trabajador constantemente evitando los
movimientos repetitivos y continuos (anexo 1, 2, 3, 4,5y 6).

d. Posicion forzada (de pie, sentada)

Este factor de riesgo se detecté al observar a los trabajadores en las areas de
lavado, desinfeccion y secado, en estas areas a este factor de riesgo se les califico
con un puntaje de 3, siendo este un riesgo moderado (tabla 14); mientras que en
las tareas de clasificacion, pesaje y empacado se le designé una calificacion de 5
puntos que equivale a un riesgo importante (tabla 14); este factor de riesgo se
analiz6 observando que los trabajadores se mantienen en una sola postura por
varias horas y el manejo de objetos pesados; por ende la accion de sustitucion y
control en el sitio de generacion es utilizar equipos que faciliten la actividad y
trabajar en tiempos y movimientos; la accién de control y proteccion interpuestas
entre la fuente generadora y el trabajador es hacer rotar al personal; mecanismos

para evitar el contacto del factor de riesgo con el trabajador es delegar personal
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que supervise al trabajador para que se aplique lo anterior expuesto (anexo 1, 2, 3,
4,5y 6).

5. Factores de riesgo psicosociales:

Cardozo, J. (2012), manifiesta que la interacciéon en el ambiente de trabajo, las
condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y
demas aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento
dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la
produccion laboral; en la tabla 15, se indican los factores de riesgo psicosociales

encontrados.

Tabla 15. FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES PROCESAMIENTO DE

TUBERCULOS.
FACTORES PSICOSOCIALES
8 o |® =
c [} ©
tarea g 8le| Bl ¢ | § |8 c| =
PROCESO del > = % S| E ° S 3 © Ne) % T
ANALIZADO gl 8|l = E 8|2 S |8 (25| 8 |og| 8
proceso 9] = « = '@ g |= S%l 2 |e <o
= 2] 8 | w 20o|3s| € |lc8lR >
= o o c|l © |5 8| o glesl @ |€5| = 3
o T | T ol ¢ [SE] m|(E2|eg| E |8 E|g 2
Ele| el 5|55 8 (2E|Ee] 8 |5¢|Es
2| £| 8|2 3 [E=|] £ |cs5[c3]| © [RE|=S
clasificacion 3 3 3 3 3 3
i lavado 3 3 3 3 3 3 3
Procesamiento [gesinfeccion E EEEREEE
de tubérculos secado 3| 3 3 3| 3 3
pesaje 3 3| 3 3 3 3 3
empacado 3 3| 3 3 3 3 3

Al analizar, evaluar y calificar a todos los factores de riesgo psicosociales presentes
en cada una de las tareas que son: clasificacion, lavado, desinfeccion, secado,
pesaje y empacado, se detectd que los factores de riesgo a calificarse son los
siguientes: Trabajo a presion, alta responsabilidad, minuciosidad de la tarea, trabajo

mondtono, inestabilidad en el empleo, desmotivacion.

A todos los factores de riesgo mencionados anteriormente se les calific6 con una
puntuacion de 3 puntos siendo todos estos factores de riesgo moderados (tabla 15);
por ende los mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el
trabajador es concientizar al trabajador de la importancia de su tarea y darles una
estabilidad laboral (anexo 1, 2, 3, 4,5y 6).
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CONCLUSIONES

Se disend un plan de seguridad e higiene industrial para el centro de acopio
de frutas y hortalizas GUASLAN — MAGAP, tomando en cuenta todos los
riesgos detectados, en las areas de cada uno de los procesos que son:
procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos y sus respectivas tareas las
mismas que son clasificacién, lavado, desinfeccion, secado, pesado y

empacado.

Se determind la situacidon actual del centro de acopio de frutas y hortalizas
Guaslan - MAGAP, en el ambito de la gestion técnica de la seguridad y salud
en el trabajo, en cuanto a los equipos de proteccion personal no son utilizados
adecuadamente a pesar de que en el centro de acopio haya la indumentaria
necesaria para que los operarios la utilicen, al disefiar el mapa de riesgos en
base a los factores de riesgos encontrados al aplicar la matriz PGV se detecto
que en el centro de acopio hace falta mas sefializaciones, ademas de aquello
no existe ningdn tipo de reglamento interno en base a la seguridad industrial,
tampoco existe ningun tipo de sistemas de gestibn ni manual de

procedimientos.

Se identifico los principales factores que representan riesgo en los puestos de
trabajo del centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan— MAGAP, en cuanto
a los factores fisicos en las tres areas de producciéon analizadas, el Unico factor
de riesgo detectado y analizado es el ruido con 90 dB en un tiempo de
exposicion de 3 min tanto en las bandas transportadoras como en el equipo
para lavar papas rango que se encuentra permitido segun el Decreto 2393,
capitulo V, art. 55, apartado 7, de acuerdo a los valores medidos el ruido no
tendra ningun tipo de afectacion directa a la salud de los operarios; otros de los
factores que representan riesgos importantes en las tres areas de produccion
en cuanto a los factores mecanicos son: Manejo de herramienta cortante y el
trabajo a distinto nivel, y entre los factores ergonémicos estan: Sobreesfuerzo
fisico, Levantamiento manual de objetos, Posicion forzada (de pie, sentada),
todos estos factores averiguados crean preocupaciones permanentes en los

operarios.
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Se establecieron medidas preventivas a través del disefio del plan de seguridad
e higiene industrial que pretende disminuir la gravedad de los factores de
riesgos registrados en el centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan —
MAGAP.

Se disefié un plan de gestion de riesgos para el centro de acopio de frutas y
hortalizas Guaslan — MAGAP, el mismo que pretende corregir y reducir los

factores de riesgo identificados.
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RECOMENDACIONES

Implementar y cumplir estrictamente el presente Plan de seguridad e higiene
industrial y la legislacion ecuatoriana para disminuir la gravedad de los riesgos
averiguados ya que asi se garantiza la salud de los trabajadores y de esta

manera conseguir mayores niveles de calidad.

Realizar un cronograma de capacitaciones a los operarios para dar a conocer
los factores de riesgos que aun existen en el centro de acopio, ademas
reentrenar constantemente a los trabajadores sobre seguridad industrial y salud

ocupacional.

Concienciar a los trabajadores sobre la importancia del uso adecuado de los
implementos de proteccion personal para su bienestar y seguridad, ademas de
la importancia de la labor que los operarios realizan constantemente en el

centro de acopio.

Buscar la cooperacion de instituciones como: bomberos, a fin de capacitar a los
trabajadores en cuanto a prevencién de incendios, desarrollo de simulacros y
combate contra el fuego, para garantizar una respuesta efectiva y eficaz en

cualquier tipo de evento inesperado.
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Anexo 1. Gestidn preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de clasificacion.

MEDIO DE TRANSMISION
FUENTE . - TRABAJADOR
TIPO DE FACTORES DE RIESGO acciones de sustituciéon y control en acciones 815 EOTEL 1 [FTEEEEI mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el
RIESGO PRIORIZADOS o iy interpuestas entre la fuente . : . ey
el sitio de generaciéon . trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadoray el trabajador
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Desorden Adecuar ambiente de trabajo Adec_uar el ambiente de traba_tjo haciendo rotar a los
trabajadores de una manera organizada
Caida de objetos en . - . .
- h by Recurrir al personal de ayuda Usar proteccidn para pies, piernas
Mecénico manipulacion
Presencia de vectores . Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
S Control de posibles plagas : :
Biolégico (roedores, moscas, cucarachas) manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes . L
C biol6gicos (microorganismos, Control de posibles plagas Hacer una desmfepcmn constante de las manos de los
Biolégico h asn manipuladores de alimentos
ongos, parasitos)
A L Manejo de tiempos controlados para .. Delegar personal que supervise al trabajador constantemente
- Movimiento corporal repetitivo ; Rotacion del personal . S o )
Ergonémico cada operario y tarea evitando los movimientos repetitivos y continuos
L Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al S . . .
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
_ _ Minuciosidad de la tarea Deleg_ar personal que supervise al
Psicosocial trabajador
Psicosocial Trabajo monotono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial Inestabilidad en el empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
N Utilizar personal que ha sido |Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
. . Inadecuada supervision ; d . - !
Psicosocial capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacién Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Manejo de herramienta cortante | Utilizar equipos que faciliten la . L.
Mecanico ylo punzante actividad Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para manos
. - . Utilizar equipos que faciliten la . Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
- Trabajo a distinto nivel - . : Recurrir al personal de ayuda : .
Mecénico actividad (cinturones o fajas) sobreesfuerzos fisicos
. Utilizar equipos que faciliten la . Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
- Sobreesfuerzo fisico o . : Recurrir al personal de ayuda -
Ergondémico actividad (cinturones o fajas) sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual de | Utilizar equipos que faciliten la . o . .
- . L . ) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Ergondémico objetos actividad (cinturones o fajas)
. .| Utilizar equipos que faciliten la
Posicion forzada (de pie, - . ) - . .
- actividad y trabajar en tiempos y | Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Ergondémico sentada, encorvada, acostada) movimientos




Anexo 2. Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de lavado

MEDIO DE TRANSMISION
TIPO DE FACTORES DE RIESGO . FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABAJADOR :
acciones de sustitucion y control X mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion INEMRIESEES EMe U2 HIEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
9 generadora y el trabajador ! ' ' » €ap
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecanico Piso irregular, resbaladizo realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos de
proteccion
A . . Delegar personal que supervise al trabajador
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para o . S o
_— L . Rotacién del personal constantemente evitando los movimientos repetitivos y
Ergon6mico repetitivo cada operario y tarea continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos vy | Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
9 acostada) movimientos
R Trabajo a presion Delegar personal que supervise al Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicologico trabajador
R Alta responsabilidad Utlllza_r personal que ha sido Delegar personal que supervise al Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicolégico capacitado trabajador
o Minuciosidad de la tarea Delegar personal que supervise al
Psicolégico trabajador
Psicolégico Trabajo mon6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicolégico Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
" Utilizar personal que ha sido| Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
P Inadecuada supervision : ? ) ) .
Psicoldgico capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicolégico Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
o g Utilizar equipos que faciliten la . Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
_— Sobreesfuerzo fisico L : . Recurrir al personal de ayuda -
Ergonomico actividad (cinturones o fajas) sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual de | Utilizar equipos que faciliten la . o . .
- . L ' . Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Ergondémico objetos actividad (cinturones o fajas)




Anexo 3. Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de desinfeccion

MEDIO DE TRANSMISION
TIPO DE FACTORES DE  RENE acciones de control y . VRAEAIADION
acciones de sustitucion y o mecanismos para evitar el contacto del factor de
RIESGO RIESGO | | sitio d proteccion interpuestas entre . | trabaiad di ;
PRIORIZADOS control en e .S,ItIO e la fuente generadora y el riesgo con el trabajador, EI'D,Ps, adiestramiento,
generacion ; capacitacion
trabajador
. . Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
FI50 irregular, realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos
Mecanico resbaladizo . Y y quip
de proteccion
- Levaqtamlento (T AVEL Ut”.'z.ar €quipos -que fa_(:lllten la Recurrir al personal de ayuda | Capacitacion en el levantamiento de objetos
Ergonémico | de objetos actividad (cinturones o fajas)
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados - Delegar personal_ que ~ supervise al traba_uador
- - . Rotacion del personal constantemente evitando los movimientos repetitivos y
Ergonomico | repetitivo para cada operario y tarea continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y | Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
9 acostada) movimientos
. . Trabajo a presién Delegar_ personal que supervise Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial al trabajador
. . Alta responsabilidad Ut|||za_r personal que ha sido Delegar_ personal que supervise Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial capacitado al trabajador
_ . Minuciosidad de la tarea Delegar_ personal que supervise
Psicosocial al trabajador
. : Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial
. : mesiEolese  en el Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial empleo
_ _ Inadecuada supervision Utlllza_r personal que ha sido Delegar_ personal que supervise _Conmentlz_ar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial capacitado al trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea




Anexo 4. Gestidn preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de secado.

TIPO DE FUENTE Tl TRABAJADOR
RIESGO FACTORES DE RIESGO acciones de sustituciéon y roteccién interpuestas )éntre mecanismos para evitar el contacto del factor de
PRIORIZADOS control en el sitio de P la fuente enepradora ol riesgo con el trabajador, EPPs, adiestramiento,
generacion gen y capacitacion
trabajador
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Caida de objetos en . . . .
- . A Recurrir al personal de ayuda | Usar proteccion para pies, piernas
Mecénico manipulacion
PHESEIEEL (5 VEEREE Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
L (roedores, moscas, Control de posibles plagas ) .
Biolégico manipuladores de alimentos
cucarachas)
Insalubridad - agentes
bioldgicos . Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
. . . Control de posibles plagas : .
Biolégico (microorganismos, manipuladores de alimentos
hongos, parasitos)
- Utilizar equipos que faciliten la . Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
L Sobreesfuerzo fisico L ; ; Recurrir al personal de ayuda -
Ergondmico actividad (cinturones o fajas) sobreesfuerzos fisicos
- Levan_tamlento manual Utll_lz_ar €quipos que fac_:|l|ten la Recurrir al personal de ayuda | Capacitacién en el levantamiento de objetos
Ergonomico | de objetos actividad (cinturones o fajas)
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados - Delegar personal_ que ~ Supervise al trapeyador
. o : Rotacion del personal constantemente evitando los movimientos repetitivos y
Ergonémico | repetitivo para cada operario y tarea continuos
Posicién forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y | Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
9 acostada) movimientos
. : Alta responsabilidad Ut|||za_r personal que ha sido Delegar_ personal que supervise Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial capacitado al trabajador
. : Minuciosidad de la tarea Delegar_ personal que supervise
Psicosocial al trabajador
. , ezl en el Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial empleo
. Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
. . Inadecuada supervision . . . , .
Psicosocial capacitado al trabajador importancia de seguir las normas




Anexo 5. Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de pesaje.

MEDIO DE TRANSMISION
TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABAJADOR ;
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MSMPIESES G & {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
Y generadora y el trabajador ! ' ' » €ap
Mecénico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Desorden Adecuar ambiente de trabajo Adecgar el ambiente de trabajq haciendo rotar a los
trabajadores de una manera organizada
Caida de objetos en . L, . .
- . i Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para pies, piernas
Mecanico manipulacion
Presencia de vectores ) o
. Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
o (roedores, moscas, Control de posibles plagas ; .
Bioldgico manipuladores de alimentos
cucarachas)
Insalubridad - agentes
bioldgicos Control de posibles plagas Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
Bioldgico (microorganismos, hongos, P plag manipuladores de alimentos
parasitos)
o . . Delegar personal que supervise al trabajador
- Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para L . o -
Ergondmico s . Rotacién del personal constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea i
continuos
. . Trabajo a presion Delegar personal que supervise al Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial trabajador
. . Alta responsabilidad Ut|||za_r personal  que ha sido Delegar personal que supervise al Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial capacitado trabajador
_ _ Minuciosidad de la tarea Delegar personal que supervise al
Psicosocial trabajador
Psicosocial Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
_ . Inadecuada supervision Utlllza_r personal que ha sido Delegar personal que supervise al _ConC|ent|z_ar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie,| Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y | Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
9 acostada) movimientos




Anexo 6. Gestidn preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de empacado.

MEDIO DE TRANSMISION TRABAJADOR
TIPO DE FACTORES DE RIESGO AEIENUIS EEE S 812 Erel i mecanismos para evitar el contacto del factor de
RIESGO PRIORIZADOS acciones de sustitucién y proteccién interpuestas entre riesqo con elptraba'ador EPPs. adiestramiento
control en el sitio de generacion la fuente generadoray el 9 | o= '
: capacitacion
trabajador
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
- . . Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Mecanico Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
- Caida de objetos en . - . .
Mecéanico : o Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
manipulacion
Presencia de vectores . .
Biol6aico (roedores, moscas, Control de posibles plagas ZZ(;‘?rulljggogeessQ;e{:l?r:?:nfgsnstante de las manos de los
9 cucarachas) p
Insalubridad - agentes
o blo_loglcos _ Control de posibles plagas Hacer una desmfecgnon constante de las manos de los
Biolégico (microorganismos, manipuladores de alimentos
hongos, parasitos)
- Utilizar equipos que faciliten la . Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
- Sobreesfuerzo fisico o . . Recurrir al personal de ayuda .
Ergondmico actividad (cinturones o fajas) sobreesfuerzos fisicos
- Leyantamlento manual de Utlll|z.ar equipes - gue fgcmten la Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Ergonémico objetos actividad (cinturones o fajas)
. . . Delegar personal que supervise al trabajador
AU Sl Manejo de tiempos controlados Rotacién del personal constantemente evitando los movimientos repetitivos
Ergondmico repetitivo para cada operario y tarea P continuos P y
. Utilizar personal que ha sido| Delegar personal que supervise al I . . .
Psicol6gico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
o Minuciosidad de la tarea Delegar personal que supervise al
Psicolégico trabajador
Psicolégico Trabajo mon6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicolégico Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicién forzada (de pie, UtlIl|z.ar equipos que fa_C|I|ten la - Delegar personal que supervise al trabajador
- sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y | Rotacion del personal
Ergondmico o
acostada) movimientos




Anexo 7. Mapa de identificacion de riesgos para el Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP.
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Anexo 8. Mapa de riesgos para el Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP
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Anexo 9. Identificacion de riesgos Matriz de triple criterio (PVG); procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos.
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Anexo 10. Resultados generales de la matriz de triple criterio (PVG).

RESULTADOS GENERALES DE LA MATRIZ TRIPLE CRITERIO

TOTALES

85

85

PROCESO ANALIZADO
FACTORES DE RIESGO PROC. FRUTAS PROC. HORTALIZAS PROC. TUBERCULOS
MO I MO I MO I

Fisicos 2 0 2 0 2 0
MECANICOS 12 2 12 2 12 2
Quimicos 0 0 0 0 0 0
BIOLOGICOS 8 0 8 0 8 0
ERGONOMICOS 14 7 14 7 14 7
PSICOSOCIALES 40 0 40 0 40 0
ACCID. MAYORES 0 0 0 0 0 0
TOTAL 76 9 76 9 76 9

85




Anexo 11. Resultados por proceso de la matriz triple criterio (PVG)

EACTORES PROCESO ANALIZADO
DE RIESGO PROCESAMIENTO DE FRUTAS
[clasificacion| lavado Hesinfeccion| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
FisicOs 0f O 1 0 1 0 O 0f O
MECANICOS 3[ 2 1 0 1 3] O 3] O
Quimicos 0f O 0f O 0 0 0 0f O
BIOLOGICOS 2[ O 0f O 2 2| O 2[ O
ERGONOMICOS| 1| 3 2[ 2 4 1] 1 3| 1
PSICOSOCIALES| 6] O 7] O 6 7] O 7] O
ACCID. MAYORE] Of O 0f O 0 0 O 0f O
TOTAL 12 5 11| 2 1| 0 14| 0 13 1 15[ 1
PROCESO ANALIZADO
FACTORES
DE RIESGO PROCESAMIENTO DE HORTALIZAS
[clasificacion| lavado Hesinfeccion| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
FISICOS o o 1 o 1 0 0 0 o o
MECANICOS 3| 2 1 o 1 0 3] 0 3] 0
Quimicos 0f O 0f O 0 O 0 O 0f O
BIOLOGICOS 2 O 0 O 2| O 2| O 2[ O
ERGONOMICOS| 1| 3 2| 2 4 0 1l 1 3 1
PSICOSOCIALES| 6] O 7] O 6| O 7| O 7] O
ACCID. MAYORE] O O 0f O 0 O 0 0 0f O
TOTAL 12 5 11| 2 1| 0 14| 0 13 1 15| 1
PROCESO ANALIZADO
FACTORES PROCESAMIENTO DE TUBERCULOS
DE RIESGO
[clasificacion| lavado Hesinfeccidon| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
FisICOS 0f O 1 0 0 1 O 0 0 0f O
MECANICOS 3[ 2 1 0 0 1 0 3] O 3] O
Quimicos 0f O 0f O 0 0 O 0 0 0f O
BIOLOGICOS 2| O 0f O 0 2| O 2| O 2[ O
ERGONOMICOS| 1| 3 2 2 0 4 0 1| 1 3] 1
PSICOSOCIALES| 6| O 7| O 0 6| O 7] O 7] O
ACCID. MAYORE] Of O 0 O 0 0 O 0 O 0 O
TOTAL 12| 5 11| 2 0 14| 0 13| 1 15| 1




Anexo 12. Programa de capacitaciones Centro de acopio de frutas y hortalizas
Guaslan — MAGAP.

PROGRAMA DE CAPACITACION N.- 1

TEMA DEL TRABAJO DE TITULACION: ‘DISENO DE UN PLAN DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL PARA EL CENTRO DE ACOPIO DE
FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN - MAGAP”

TEMA DE CAPACITACIION: Seguridad Industrial e Identificacion de riesgos
FACILITADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo, Tesista.

DIRIGIDO: Personal del centro de acopio de frutas y hortaliza Guaslan - MAGAP
LUGAR: Salén de capacitaciones del MAGAP Guaslan.

FECHA: 3y 10 de septiembre del 2015

HORA: 10: 00 am

DURACION: 40 minutos por dia.

PROGRAMA DE CAPACITACION N.- 2

TEMA DEL TRABAJO DE TITULACION: ‘DISENO DE UN PLAN DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL PARA EL CENTRO DE ACOPIO DE
FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN - MAGAP”

TEMA DE CAPACITACIION: Enfermedades profesionales, accidentes laborales y
sefalizacion

FACILITADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo, Tesista.

DIRIGIDO: Personal del centro de acopio de frutas y hortaliza Guaslan - MAGAP
LUGAR: Salén de capacitaciones del MAGAP Guaslan.

FECHA: 16 y 23 de septiembre del 2015

HORA: 9: 30 am

DURACION: 40 minutos por dia.



PROGRAMA DE CAPACITACION N.- 3

TEMA DEL TRABAJO DE TITULACION: “DISENO DE UN PLAN DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL PARA EL CENTRO DE ACOPIO DE
FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN - MAGAP”

TEMA DE CAPACITACIION: Tipos de Fuego, Extintores.

FACILITADOR: Cuerpo de bomberos del canton Riobamba y Jianela Lizeth Diaz
Romo, Tesista.

DIRIGIDO: Personal del centro de acopio de frutas y hortaliza Guaslan - MAGAP
LUGAR: Salén de capacitaciones del MAGAP Guaslan.

FECHA: 1 de octubre del 2015

HORA: 9: 30 am

DURACION: 1 hora



Anexo 13. Propuesta del Plan de seguridad e higiene industrial para el Centro de

acopio de frutas y hortalizas.
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1.- GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1- IDENTIFICACION

RAZON SOCIAL: CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN
- MAGAP

DIRECCION: Ecuador, provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San

Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via a Macas.
1.2.- ACTIVIDAD ECONOMICA:

Actividades de clasificacion, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado de

frutas, hortalizas y tubérculos.
NUMERO DE CENTROS DE TRABAJO: Uno

Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de

Guaslan, km 7 via a Macas.

1.3.- NUMERO DE TRABAJADORES:

OPERARIOS

Cantidad de hombres

Cantidad de mujeres

Menores de edad
TOTAL

©o| o o] >




2.- INTRODUCCION

La cultura de la prevencion y las expectativas de la misma han ido evolucionando
en el tiempo. En un primer momento, se hablaba de seguridad e higiene, después
de seguridad y salud y en la actualidad de calidad de vida en el trabajo.

El Plan Estratégico para la mejora continua de la seguridad e higiene industrial del
operario del centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan, gira en torno a la
actuacion de la Administracion General en el contexto de la salud laboral como

garantia del derecho a la proteccién de la salud.

Ademas, realiza un aporte decidido por la formacion y la aplicacién en seguridad y
salud, la modernizacion de la prevencion de riesgos laborales y la proteccion de la
salud laboral.

Conocer en profundidad la probleméatica de la Prevencion de Riesgos Laborales,
fomentar la cultura de la prevencion, mejorar la calidad en el trabajo bajo el prisma
de la Seguridad y Salud en los centros de trabajo, potenciar el cumplimiento de la
normativa sobre la Prevencion de Riesgos Laborales, optimizar los recursos
humanos, técnicos y econdmicos, en aras a lograr la mejora de las condiciones de
trabajo y la reduccién de siniestralidad para incentivar y desarrollar el fomento de
la prevencion, determinan la apuesta por la seguridad y salud del centro de acopio
de frutas y hortalizas Guaslan reflejada en el espiritu del presente plan de
Seguridad y Salud.

El Plan de Seguridad e Higiene Industrial, busca cumplir las normas nacionales
vigentes, asegurar las condiciones bésicas necesarias de infraestructura que
permitan a los trabajadores tener acceso a los servicios de Higiene primordiales y

médicos esenciales.

Ademas, este Plan pretende mejorar las condiciones de trabajo de sus
empleados, haciendo su labor mas segura y eficiente, reduciendo los accidentes,
dotandoles de equipos de proteccidn personal indispensables y capacitandolos en

procedimientos y habitos de seguridad.



Para la elaboracion de este plan se han tomado en cuenta las normas establecidas
por el Ministerio de trabajo, Ministerio de Salud, Cddigo de Trabajo e Instituto

Ecuatoriano de Seguridad Social.

3.- OBJETIVOS GENERALES

» Precautelar y mantener la salud y el bienestar de los trabajadores previniendo
los posibles dafios a la salud ocasionados por el trabajo, y minimizando los
riesgos inherentes a su labor proporcionando un medio ambiente de trabajo
adecuado, donde los trabajadores y trabajadoras puedan desarrollar sus
actividades con dignidad y seguridad.

* Reducir el nimero de enfermedades ocupacionales para el mejor desempefio
laboral, disminuyendo el indice de ausentismo e incrementando la

productividad.

4.- OBJETIVOS ESPECIFICOS

. Conseguir mediante la identificacion de los factores de riesgo por puesto de
trabajo, la reduccion de accidentes e incidentes de trabajo.

. Brindar una atencion meédica de calidad en caso de accidente laboral.

. Brindar una atencion médica, psicosocial de calidad y personalizada si asi lo
amerita la situacion.

. Capacitar al personal del Centro de acopio, segun el factor de riesgo al que
estan expuestos para evitar enfermedades profesionales.

. Mejorar la calidad de vida del personal que labora en el Centro de acopio de
frutas y hortalizas Guaslan.

5.- ALCANCE

El presente Plan de Seguridad e Higiene Industrial esta dirigido a todos los
trabajadores/as del Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan, asi como

también a las personas que ingresen a las instalaciones del Centro de acopio.



6.- RESPONSABILIDADES

6.1.- DE LA GERENCIA GENERAL

* Asegurar todos los recursos necesarios, humanos y materiales, que posibiliten
la implementacién y ejecucion de todas las actividades contenidas en el
presente plan de seguridad e higiene industrial.

* Liderar y hacer cumplir el contenido del plan, manifestando un compromiso

visible con las politicas de Seguridad y Salud.

6.2.- DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD Y SALUD

+ Efectuar un acompafiamiento permanente e intensivo, mediante el
asesoramiento y la capacitacion al personal sobre la ejecucién de las
actividades asociadas al plan de seguridad e higiene.

* Monitorear y realizar un seguimiento de la implementacion del presente Plan.

0JO: en plan minimo de seguridad no se conforma unidad de seguridad y salud

solo se autoriza un delegado para que vigile.

6.3.- DE TODOS LOS TRABAJADORES

Cumplir con los lineamientos establecidos, asumiendo actitudes preventivas en
todas las tareas que deban emprender, priorizando las actividades que protejan a

las personas y los bienes de la empresa.

7.- ESTRUCTURA DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD Y SALUD

Es de vital importancia mencionar que el Decreto Ejecutivo 2393, en el Art. 15, de
la unidad de seguridad e higiene del trabajo, sefiala que: en las empresas
permanentes que cuenten con cien o mas trabajadores estables, se deberé contar
con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico en la materia que

reportard a la mas alta autoridad de la empresa o entidad.



La Unidad de Seguridad y Salud de acuerdo a la legislacién vigente sera la
responsable de ejecutar el presente plan de seguridad y salud ocupacional y estara

conformada de la siguiente manera:

7.1.- Departamento Medico:

Conformado por los médicos ocupacionales, enfermeria y odontologia; seran los
responsables de ejecutar las actividades concernientes a la salud ocupacional para
la empresa y trabajaran conjuntamente con seguridad industrial para la ejecucion
del presente plan. Es importante sefialar que el decreto ejecutivo 2393, en el art.
16, de los servicios médicos de la empresa, indica que: los empleadores deberan
dar estricto cumplimiento a la obligacion establecida en el art. 425 (436) del codigo
del trabajo y su reglamento. Los servicios médicos de la empresa propenderan a la

mutua colaboracion con los servicios de seguridad e higiene del trabajo.

7.2.- Departamento de Seguridad Industrial: Conformado por los técnicos de
seguridad industrial; seran responsables de todas las actividades de su areay las

ejecutaran en conjunto con el departamento médico.

7.3.- Trabajo Social (revise el cbédigo de trabajo Art 24): Conformado por
profesionales en trabajo social, las cuales se encargaran de cumplir funciones
especificas de su area y apoyaran en las actividades de la unidad de seguridad y
salud asi como también reportaran al lider de la unidad.

La unidad de seguridad y salud estara dirigida por un técnico en la materia y
conforme lo establece el decreto ejecutivo 2393 reportara directamente al gerente
general de la empresa o su delegado en materia de seguridad y salud.

Por lo expuesto anteriormente se debe indicar y delegar a una persona que sea la
encargada de hacer cumplir lo especificado en la normativa del centro de acopio

como lo indican las normas de seguridad industrial.



8.-ORGANIGRAMA

Director MAGAP

Gerente del

centro de Técnico de
acopio ventas

Técnico de Contadora

produccion
Operarios

9.- POLITICA

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD
CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN

El centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan, realiza actividades de
clasificacion, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado de frutas, hortalizas
y tubérculos bajo lineamientos de una buena Gestion de Seguridad, Salud y
Ambiente.

El centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan trabaja en busca de la
satisfaccion de sus clientes, trabaja con la mejor calidad al alcance del centro de

acopio y con el menor impacto ambiental, creando asi un ambiente laboral Seguro.

El centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan cuenta con un equipo de trabajo
especializado y calificado que tiene conciencia de la importancia de la conservacion
del medio ambiente, la prevenciéon de accidentes y enfermedades laborales,
durante las actividades que realizan los operarios del centro de acopio y bajo el

cumplimiento de requisitos pertinentes.



Para el centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan, la Seguridad y Salud de los
Trabajadores, es uno de los pilares en los que se sostiene su labor, razén por la

cual se compromete a:

. Proporcionar todos los recursos economicos, humanos y la infraestructura
necesaria a fin de disminuir la contaminacién ambiental y los riesgos laborales.

. Cumplir con la legislacion y normativas vigentes, estatutos, ordenanzas
municipales, reglamentos ambientales, de seguridad y salud ocupacional
pertinentemente.

. Difundir la Politica a todo el personal, la cual seré actualizada periédicamente
conforme lo establezcan las necesidades de la organizacion y las Leyes.

. Mantener un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud, el cual tendra un
proceso de mejora continua acorde a las actividades de riesgo del centro de

acopio.

Ing. Gonzalo Andrade

GERENTE
CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN



10.- PREVENCION

10.1.- Los usuarios seran corresponsables de su salud, asistiendo en forma
periddica a las charlas y actividades de fomento y proteccion de la salud; asi como

también deberan asistir a controles médicos curativos cuando lo necesiten.

10.2.- Las actividades de prevencidon lo ejecutard también el departamento de
seguridad industrial tratando de minimizar al maximo los riesgos laborales

existentes.

11. RESULTADOS DE LA MATRIZ TRIPLE CRITERIO (PVG) APLICADA PARA
DETECTAR LOS FACTORES DE RIESGO EN EL CENTRO DE ACOPIO DE
FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN




MATRIZ TRIPLE CRITERIO (PVG)

A) FACTORES DE RIESGOS FiSICOS

Los factores fisicos se caracterizan por no representar un peligro para la salud de
las personas siempre que se encuentren dentro de ciertos valores 6ptimos y que
produzcan una condicion de bienestar en el trabajo, asi lo sefiala CHINCHILLAR,
2002.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion g
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guasladn, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS FiSICOS

FACTORES FISICOS
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PROCESO
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raaiacion no
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temperatura

©
S
2
S ©
o O
2 <
ED
2o

iluminacion
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iluminacion
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vibracion
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presiones
anormales
(nraciAn
venuiacion
eléctrico

clasificacion

lavado 3
Procesamiento |desinfeccion
de frutas secado 3
pesaje
empacado
clasificacion
lavado 3
Procesamiento [desinfeccion
de hortalizas secado 3
pesaje
empacado
clasificacion
lavado 3
Procesamiento |desinfeccion
de tubérculos secado 3
pesaje
empacado




B) FACTORES DE RIESGO MECANICOS

Los factores de riesgo mecéanicos se establecen como un conjunto de factores
fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accién mecanica de elementos de
maquinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o

fluidos, segun www.seguridadconstructiva.blogspot.com.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS MECANICOS

FACTORES MECANICOS
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n

PROCESO tarea

ANALIZADO del
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da de objeto
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trabajo a distinto
cai

piso irregular,
mantenimiento

resbaladizo
mecanico de

o
2
Q
i
o3
g3
< S
%'cs
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desorden
manejo de
herramienta
cortante
superficies o
materiales
calientes
trabajos de
transporte

clasificacion

lavado 3
Procesamiento |desinfeccion 3

de frutas secado
pesaje 3
empacado 3
clasificacion 3

Wlwlw|w

Wlwlw]lw

lavado 3
Procesamiento desinfeccion 3

de hortalizas secado
pesaje 3
empacado 3
clasificacion

WIWIwW]lw

Wlwlw]lw

lavado 3
Procesamiento  [desinfeccion 3
de tubérculos secado
pesaje 3
empacado 3 3 3|

w | w




C) FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

(CARDOZO, J, 2012), sefala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
gue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o intoxicaciones al ingresar al organismo.

Ilgualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor

desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de rie
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantdn Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Ma
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS BIOLOGICOS

FACTORES BIOLOGICOS

' 2) <
PROCESO tarea woB 203 @3 ,5¢828 Sg
ANALIZADO Sl c25S 238 Sub,580858 888 g¢
T2TY Sce $ES5585858< Z5E Q¢
proceso ED2¢c E2Z 930088520y ce£8 5
Eo86 So0 L0509 ES 0= 2=
colsc ©>a a>EEo0Ecaof€ft Oo <o
clasificacion 3 3
lavado
Procesamiento |desinfeccion
de frutas secado 3 3
pesaje 3 3
empacado 3 3
clasificacion 3 3
lavado
Procesamiento [desinfeccion
de hortalizas secado 3 3
pesaje 3 3
empacado 3 3
clasificacion 3 3
lavado
Procesamiento [desinfeccion
de tubérculos |[secado 3 3
pesaje 3 3
empacado 3 3




D) FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Los factores de riesgo ergonOémicos son acciones, atributos o elementos de una
tarea, equipo o ambiente de trabajo, o una combinacién de los anteriores, que
determina un aumento en la probabilidad de desarrollar una enfermedad o lesion,
asi lo manifiesta MENDEZ, 2006.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS ERGONOMICOS
FACTORES ERGONOMICOS
g 39
PROCESO ¢ R = a 8o s
area o o o e} () < o ® O
ANALIZADO =) € 0o S _ o S .c® ®= o
del 3 %Em 23> Sms_g@g %gg
proceso 09 c28 Es% °% g c g g8 p
S 3 283 | 853|568 Bo2>
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clasificacion 5 5 3 5]
lavado 5] 5 3 3
Procesamiento |desinfeccion 3 3 3
de frutas secado 3 3 3 3
pesaje 3 5]
empacado 3] 3 3 5]
clasificacion 5] 5 3 5]
lavado 5 5] 3 3
Procesamiento [desinfeccion 3 3 3
de hortalizas secado 3 3 3 3
pesaje 3 5|
empacado 3] 3 3 5
clasificacion 5] 5] 3 5]
lavado 5 5 3 3
Procesamiento [desinfeccion 3 3 3
de tubérculos [secado 3 3 3 3
pesaje 3 5|
empacado 3| 3 3 5]




E) FACTORES DE RIESGO PSICOLOGICOS

(CARDOZO, J, 2012), manifiesta que la interaccion en el ambiente de trabajo, las

condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y

demds aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento

dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la

produccion laboral.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP I
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de riesgl
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Macal
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS PSICOSOCIALES
FACTORES PSICOSOCIALES
o
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clasificacion 3 3] 3 3] 3 3
lavado 3] 3 3] 3 3] 3 3
Procesamiento |desinfeccion 3 3 3 3 3 3 3
de frutas secado 3 3 3 3 3 3
pesaje 3] 3 3] 3 3] 3 3
empacado 3] 3 3] 3 3] 3 3
clasificacion 3 3] 3 3] 3 3
lavado 3] 3 3] 3 3] 3 3
Procesamiento [desinfeccion 3 3 3 3 3 3 3
de hortalizas  |secado 3 3 3 3 3 3
pesaje 3] 3 3] 3 3] 3 3
empacado 3] 3 3] 3 3] 3 3
clasificacion 3 3] 3 3] 3 3
lavado 3] 3 3] 3 3] 3 3
Procesamiento |desinfeccion 3 3 3 3 3 3 3
de tubérculos |[secado 3 3 3 3 3 3
pesaje 3] 3 3] 3 3] 3 3
empacado 3] 3 3] 3 3] 3 3




RESULTADOS POR PROCESO DE LA MATRIZ TRIPLE CRITERIO (PVG)

EACTORES PROCESO ANALIZADO
DE RIESGO PROCESAMIENTO DE FRUTAS
[clasificacion| lavado Hesinfeccidon| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
Fisicos of O 1 O of O 1] O 0 O of O
MECANICOS 3[ 2 1 O 1 O 1] O 3[ O 3[ O
Quimicos of O of O of O 0f O 0 O of O
BIOLOGICOS 2[ O 0o O 0 O 2| O 2| O 2[ O
ERGONOMICOS| 1| 3 2 2 3] 0 4 0 1| 1 3] 1
PSICOSOCIALES| 6| O 7/ O 7] O 6/ O 7 0O 7] 0O
ACCID. MAYORE] O O 0f O 0 O 0 O 0o O 0 O
TOTAL 12 5 11 2 11| 0 14| 0 13( 1 15( 1
PROCESO ANALIZADO
FACTORES
DE RIESGO PROCESAMIENTO DE HORTALIZAS
[clasificacion| lavado Hesinfeccion| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
FiSICOS 0 0 i o 0 0 1| 0 0 0 0 0
MECANICOS 3[ 2 1 O 1 O 1] O 3[ O 3[ O
Quimicos of O of O of O 0f O 0 O of 0O
BIOLOGICOS 2l O of O of O 2[ O 2[ O 2l O
ERGONOMICOS| 1| 3 2| 2 3 O a0 0 1] 1 3[ 1
PSICOSOCIALES| 6| O 7| 0O 7] 0O 6/ O 7 0O 7] 0O
ACCID. MAYORE] O O 0f O 0 O 0 O 0o O 0 O
TOTAL 12 5 11 2 11| 0 14| 0 13( 1 15( 1
EACTORES PROCESO ANALIZADO
DE RIESGO PROCESAMIENTO DE TUBERCULOS
[clasificacion| lavado Hesinfeccion| secado pesado | empacado
MO| | MO| | MO| | MO| | MO| | MO| |
Fisicos 0f O 1 0 0 O 1l O 0o O 0 O
MECANICOS 3[ 2 1 O 1 O 1] O 3[ O 3[ O
Quimicos of O of O of O 0of O 0 O of 0O
BIOLOGICOS 2l O of O of O 2[ O 2[ O 2l O
ERGONOMICOS| 1| 3 2 2 3[ O 4 0 1] 1 3[ 1
PSICOSOCIALES 6] O 71 O 7( O 6[ O 7 O 7 O
ACCID. MAYORE] Of O 0o O 0 O 0 O 0o O 0o O
TOTAL 12 5 11 2 11| 0 14| 0 13| 1 15| 1




12. GESTION PREVENTIVA PARA CADA UNO DE LOS FACTORES DE
RIESGO DEL CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y HORTALIZAS
GUASLAN.




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de clasificacion

MEDIO DE TRANSMISION

FUENTE . . TRABAJADOR
TIPO DE FACTORES DE RIESGO . o acciones de control y proteccion . . .
acciones de sustitucién y control en . mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el
RIESGO PRIORIZADOS . o interpuestas entre la fuente . . . L
el sitio de generacion : trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadoray el trabajador
Mecénico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Desorden Adecuar ambiente de trabajo Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores de
una manera organizada
Mecénico Caida de objetos en manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
o Presencia de vectores (roedores, . Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
Biologico moscas, cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
R Ins_alubndad‘ - G (el Tos . Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
Bioldgico (microorganismos, hongos, Control de posibles plagas ; .
2t manipuladores de alimentos
parésitos)
Ergonémico Movimiento corporal repetitivo Manejo de tiempos controlados para Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador constantemente
9 P P cada operario y tarea P evitando los movimientos repetitivos y continuos
Psicosocial Alta responsabilidad Utilizar personal que ha sido capacitado tl?aeézg}]:(rjorpersonal que supervise al Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial Minuciosidad de la tarea Delegar personal que supervise al
trabajador
Psicosocial Trabajo mondtono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial . . . . _— . . .
Inestabilidad en el empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
- . Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la importancia
Psicosocial s . . . ° p
Inadecuada supervisiéon Utilizar personal que ha sido capacitado | trabajador de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Manejo de herramienta cortante
Mecénico ylo punzante Utilizar equipos que faciliten la actividad | Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para manos
Utilizar equipos que faciliten la actividad Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Mecénico Trabajo a distinto nivel (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la actividad Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la actividad
Ergonoémico Levantamiento manual de objetos | (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Ergondmico Posicion forzada (de pie, sentada, | Utilizar equipos que faciliten la actividad

encorvada, acostada)

y trabajar en tiempos y movimientos

Rotacién del personal

Delegar personal que supervise al trabajador




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de lavado

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO . FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control ; mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion TS PUESES EMie s con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadoray el trabajador ’ ' ’
Fisico Ruido Usar proteccién auditiva
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecénico realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos de
Piso irregular, resbaladizo proteccion
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergon6mico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que supervise al
Psicolégico Trabajo a presion trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicoldgico Trabajo mondtono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicologico
Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicolégico Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicoldgico Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos

Ergondémico

Levantamiento manual de
objetos

Utilizar equipos que faciliten la
actividad (cinturones o fajas)

Recurrir al personal de ayuda

Capacitacion en el levantamiento de objetos




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de desinfeccion

FUENTE

MEDIO DE TRANSMISION

TRABAJADOR

TIPO DE FACTORES DE : L acciones de control y : ) | del f d
RIESGO RIESGO acciones de sustituciony proteccion interpuestas entre mecanismos para evitar el contacto del factor de
PRIORIZADOS control en el _§|t|o de la fuente generadora y el riesgo con el trabajador_, EI'D,Ps, adiestramiento,
generacion . capacitacion
trabajador
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecanico Piso irregular, realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos
resbaladizo de proteccion
Levantamiento manual | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico | de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico | Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergondémico |sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que supervise
Psicosocial Trabajo a presion al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise
Psicosocial Minuciosidad de la tarea al trabajador
Psicosocial Trabajo mono6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial mesiEbligee  en @ . . . Lo . . .
empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervision | capacitado al trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacién Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de secado

FUENTE

MEDIO DE TRANSMISION

TRABAJADOR

TIPO DE FACTORES DE . d L acciones de control y : : | del fact
RIESGO RIESGO acciones de sustituciony protecci6n interpuestas entre mecanismos para evitar el contacto del factor
PRIORIZADOS control en el _§|t|o de la fuente generadora y el de riesgo con el trabajadpr, _E,PPs,
generacion : adiestramiento, capacitacion
trabajador
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Caida de objetos en
Mecénico manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccidn para pies, piernas
Presencia de vectores
Bioldgico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccion constante de las manos de
cucarachas) Control de posibles plagas los manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de
hongos, parasitos) Control de posibles plagas los manipuladores de alimentos
Ergonémico _ Util_iz_ar quipos que fa(_:iliten la _ Capacitacion de Io_s dafios a la salud debido a los
Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos
Ergonémico Levaqtamiento manual Utilliz.ar quipos que fac_:iliten la _ o . .
de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergondmico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente  evitando los  movimientos
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal repetitivos y continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise | Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado al trabajador tarea
Delegar personal que supervise
Psicosocial Minuciosidad de la tarea al trabajador
Inestabilidad en el Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor 0 técnicos respectivos
Psicosocial Inadecuada supervision | capacitado al trabajador de la importancia de seguir las normas




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de pesaje

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MIETPIERES EiD & {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadora y el trabajador ’ ' ’
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecénico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Caida de objetos en
Mecanico manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
Bioldgico Presencia de vectores
(roedores, moscas, Hacer una desinfecciéon constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad -  agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parésitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Ergonémico Delegar personal que supervise al trabajador
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal continuos
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Trabajo a presion trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicosocial Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacién del personal Delegar personal que supervise al trabajador




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de empacado

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MIETPIERES EiD 2 {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadora y el trabajador ’ ' ’
Mecanico o . . . . . .
Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Mecanico
Caida de objetos en
manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
Presencia de vectores
Bioldgico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccién constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual de | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergon6mico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicologico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicoldgico Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicologico Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie,| Utilizar equipos que faciliten Ila
Ergondémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacién del personal Delegar personal que supervise al trabajador




Anexo 14. Propuesta del Plan Minimo de seguridad e higiene industrial para el

Centro de acopio de frutas y hortalizas GUASLAN.



Ministerio de
DAgn‘cuItura, Ganaderia,
Acuacultura y Pesca

£, 1)
- Ung. \9
Rloban;’g: -el%c“"‘do(

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE CIENCIAS PECUARIAS
CARRERA DE INGENIERIA EN INDUSTRIAS PECUARIAS

PLAN MINIMO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
PARA EL CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y
HORTALIZAS GUASLAN

AUTOR
JIANELA LIZETH DIAZ ROMO

Riobamba — Ecuador



POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL DEL CENTRO DE ACOPIO
DE FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN — MAGAP

El Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan- MAGAP es una empresa
dedicada a la clasificacion, lavado, desinfeccién, secado, pesaje y empacado de
frutas, hortalizas y tubérculos, misma que realiza un trabajo responsable en el
proceso de manufactura de alimentos, buscando la satisfaccion de sus clientes y
sus colaboradores, con puntualidad y calidad en la entrega de sus productos.

Con este fin, El Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan - MAGAP se

compromete a:

e Cumplir con la legislacion vigente aplicable en seguridad y salud ocupacional,
asi como con los compromisos adquiridos con las partes interesadas.

e Gestionar y prevenir los riesgos, laborales, de salud, ambientales y de calidad
gue se generan como parte de las actividades del trabajo ejecutado.

e Promover, la creacion de una cultura basada en el compromiso con la
seguridad, la salud y el ambiente, mediante la continua informacién y
supervision de las tareas propias de la ejecucion de los trabajadores solicitados.

e Comunicar y promover la adopcion de estos compromisos a sus colaboradores.

e Compromiso de optimizar los recursos econdmicos, técnicos, y humanos

e Mejora continua en seguridad, salud de los trabajadores

Ingeniero Gonzalo Andrade
GERENTE GENERAL



PLAN MINIMO DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

RAZON SOCIAL Y DOMICILIO
Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP
Ecuador, provincia de Chimborazo, canton Riobamba, parroquia San Luis,

comunidad de Guaslan, km 7 via a Macas.

ACTIVIDAD ECONOMICA PRINCIPAL:
Actividades de clasificacion, lavado, desinfeccion, secado, pesaje y empacado.

OBJETIVOS DEL PLAN MINIMO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

1. Cumplir con toda la normativa nacional vigente

2. Prevenir los riesgos laborales, sean estos provenientes de accidentes de
trabajo o enfermedad profesional, sefialando los actos o condiciones inseguras.

3. Crear una cultura de prevencion de Riesgos Laborales en las actividades de

trabajo.

CAPITULO |
DISPOSICIONES REGLAMENTARIAS

Articulo 1.-_OBLIGACIONES DEL CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y
HORTALIZAS GUASLAN - MAGAP

El empleador tendré las siguientes obligaciones en materia de seguridad y salud en

el trabajo:

a. Formular la politica empresarial y hacerla conocer a todo el personal que se
encuentre bajo su direccion.

b. Formular objetivos, planes y programas y apoyar el cumplimiento de los
mismos, involucrando la participacion de los trabajadores.

c. Identificar y evaluar los riesgos, en forma inicial y periédicamente, con el fin de
programar planes de accién preventivos y correctivos.

d. Controlar los riesgos identificados, en su origen, en el medio de trasmision y en

el trabajador, privilegiando las medidas colectivas sobre las individuales. En



caso de que estas medidas sean insuficientes, se debera proporcionar, sin
costo alguno para el trabajador, la ropa de trabajo y/o de proteccion personal
necesarios.

e. Cumplir y hacer cumplir las disposiciones del Plan Minimo de Seguridad y
Prevencion de Riesgos y difundirlo entre todos sus trabajadores.

Articulo 2.- DERECHOS Y OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES

Los trabajadores tendran el derecho a:

a) Desarrollar sus labores en un ambiente de trabajo adecuado que garantice su
salud, seguridad y bienestar.

b) Sin perjuicio de cumplir con sus obligaciones laborales, los trabajadores tienen
derecho a interrumpir su actividad cuando, por motivos razonables, considere
gue existe un peligro inminente que ponga en riesgo su seguridad o la de otros
trabajadores, previa la notificacion y verificacion de su patrono. En tal supuesto,
no podran sufrir perjuicio alguno, a menos que hubieran obrado de mala fe o
cometido negligencia grave.

c) A recibir informacién sobre los riesgos laborales

d) Solicitar inspecciones al centro de trabajo

e) Conocimiento y confidencialidad de los examenes médicos. Los trabajadores
tendrdn las siguientes obligaciones en materia de prevencion de riesgos
laborales:

a) Cumplir con las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de
Seguridad y Salud en el Trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo, asi
como con las instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos
directos.

b) Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi como los
equipos de proteccion individual y colectiva, cuando aplique.

c) No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos
para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser necesarios,
capacitados.

d) Informar a sus superiores acerca de acciones o condiciones inseguras de

cualquier situacion de trabajo (actividades, equipos, instalaciones,



herramientas, entre otras), que a su juicio entrafie, por motivos razonables un
peligro para la Seguridad o la Salud de los trabajadores.

Informar a su Jefe Directo oportunamente, sobre cualquier dolencia que sufran
y que se haya originado como consecuencia de las labores que realizan o de
las condiciones y ambiente de trabajo.

Articulo 3.-_PROHIBICIONES DEL CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y
HORTALIZAS GUASLAN - MAGAP

Quedara totalmente prohibido:

a)

b)

f)

9)

Obligar a sus trabajadores a laborar en ambientes insalubres; salvo que
previamente se adopten las medidas preventivas necesarias para la defensa
de la salud.

Permitir a los trabajadores que realicen sus actividades en estado de
embriaguez o bajo de la accidén de cualquier toxico.

Facultar al trabajador el desempefio de sus labores, sin el uso de la ropa de
trabajo y quipo de proteccion personal.

Permitir el trabajo en maquinas, equipos, herramientas o locales que no
cuenten con las defensas o guardas de proteccion u otras seguridades que
garanticen la integridad fisica de los trabajadores.

Dejar de cumplir las disposiciones o indicaciones que sobre prevencion de
riegos establezcan las autoridades competentes en materia de Seguridad y
Salud del trabajo

Permitir que el trabajador realice una labor riesgosa para la cual no fue
entrenado previamente.

Contratar nifias y nifios y adolescentes, queda prohibido.

Articulo 4.- PROHIBICIONES A LOS TRABAJADORES

Esté prohibido a los trabajadores:

a)

Participar en rifias, juegos de azar o bromas en lugares y horas de trabajo.
Cometer imprudencias, bromas o actos que puedan causar accidentes de

trabajo.



b) Consumir drogas o alcohol en el trabajo o en cualquier instalacion de la entidad.
A la persona que infrinja esta regla se le retirara del area de trabajo y se le
suspendera inmediatamente de sus funciones.

c) Efectuar trabajos no autorizados, sin el debido permiso o entrenamiento
previos.

d) Modificar, destruir, remover sistemas de seguridad o accesorios de proteccion
de los equipos, herramientas, maquinaria y areas restringidas con que cuenta

la entidad.

Articulo 5.- INCUMPLIMIENTO Y SANCIONES - INCENTIVOS

El Centro se acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP adoptara las medidas
necesarias para sancionar, a quienes por accion u omisién incumplan lo previsto
en el presente documento y demas normas sobre prevencion de riesgos laborales.
La sancion se aplicard tomando en consideracién, entre otros, la gravedad de la
falta cometida, el nimero de personas afectadas, la gravedad de las lesiones o los
dafos producidos o que hubieran podido producirse por la ausencia o deficiencia

de las medidas preventivas necesarias y si se trata de un caso de reincidencia.

Articulo 6.- En caso de incumplimiento de las disposiciones constantes en el
presente plan, se aplicaran las sanciones que disponen el Cadigo del Trabajo y el
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo (Decreto Ejecutivo 2393) y de acuerdo a la gravedad de la

falta cometida segun se indica a continuacion.

a) FALTAS LEVES: Se consideran faltas leves aquellas que contravienen los
reglamentos, leyes y normas, que no ponen en peligro la integridad fisica del
trabajador, de sus compafieros de trabajo o de los bienes de la empresa

b) FALTAS GRAVES: Se consideran faltas graves todas las transgresiones que
causen dafios fisicos o econdmicos a los trabajadores, a la empresa o a
terceros relacionados con la empresa, asi como aquellas transgresiones que
sin causar efectivamente dafios fisicos o econdmicos, impliquen alto riesgo de

producirlos.



c) FALTAS MUY GRAVES: Se consideran faltas muy graves todo evento que
cause dafos fisicos o econdmicos a los trabajadores, a los bienes de la
empresa o a la integridad de terceros relacionados con la empresa o que sean

un evento reincidente.
CAPITULO 1l
DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD: ORGANIZACION Y

FUNCIONES

Articulo 7.- DELEGADO DE SEGURIDAD Y SALUD DEL TRABAJO:

Se elegird de entre todos los colaboradores, por votacion y mayoria simple un
delegado de Seguridad y Salud del Trabajo, ya que el nimero de trabajadores no

supera las 15 personas; y estara registrado ante el Ministerio del Trabajo.

Articulo 8.- RESPONSABLE DE PREVENCION DE RIESGOS:

El Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan - MAGAP nombrard un
responsable de prevencién de riesgos de entre todos sus colaboradores, luego de

brindar la capacitaciéon adecuada para asumir dicha funcion.

El responsable de prevencion de riesgos, tendra las siguientes funciones:

a) Reconocer, prevenir y controlar los riesgos laborales.

b) Facilitar el adiestramiento de sus trabajadores en materia de seguridad.

c) Cumplir y hacer cumplir las disposiciones descritas en el presente documento.
d) Mantener la comunicacion y retroalimentacion en temas de prevencién de

riesgos, de accidentes de trabajo con todos sus colaboradores.

Debera ser registrado conforme a la ley ante el Ministerio del Trabajo.



Articulo 9.- MEDICO OCUPACIONAL DE VISITA PERIODICA:

Se contara con la asistencia periddica de un médico ocupacional, registrado en el

Ministerio del Trabajo., conforme la ley; el mismo que de encargara de:
a) Aplicacion del programa de vigilancia de la salud.
b) Capacitar sobre prevencién de enfermedades profesionales, ademas de dictar

charlas en temas de salud ocupacional.

Articulo 10.- RESPONSABILIDAD DEL EMPLEADOR O PATRONO

En materia de Seguridad y Salud en el Trabajo, el Patrono tendra las siguientes

responsabilidades:

a) Liderar y facilitar el cumplimento del presente documento.

b) Asignar recursos para la adecuada ejecucion de las disposiciones descritas en
este Plan Minimo de Seguridad, asi como para la prevencion de los Riesgos
Laborales.

c) Mantener permanente comunicacién con todos sus trabajadores, sobre todo
para la prevencion e identificacion de riesgos, actos o condiciones inseguras.

d) Desarrollar y ejecutar programas preventivos basados en la identificacion de
riesgos, aplicando controles en la fuente, en el medio de transmisién y en el

trabajador.

CAPITULO IlI
PREVENCION DE RIESGOS DE LA POBLACION VULNERABLE

Articulo 11.- PERSONAL FEMENINO

En caso de contar con personal femenino, se debe salvaguardar la salud
reproductiva, evitando exposiciones a factores de riesgo, que pueden incidir sobre
la trabajadora o su hijo (a).



Articulo 12.- MENORES DE EDAD

Se prohibe la contratacion de menores de edad.

Articulo 13.- PERSONAS CON DISCAPACIDAD

El Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP, dependiendo del
puesto de trabajo, podra contratar personal con discapacidades, controlando los
riesgos y cumpliendo con la legislacion, por lo cual los empleados con
discapacidad, seran asignados a actividades que no afecten su condicion

psicofisica.

Articulo 14.- PERSONAL EXTRANJERO

En caso de contar con personal extranjero, se garantizara las mismas condiciones

que aplican al personal nacional, en el tema de Seguridad y Salud en el Trabajo.

CAPITULO IV
DE LA PREVENCION DE RIESGOS PROPIOS DE LA ACTIVIDAD LABORAL

Articulo 15.- Consta en la Matriz de Riesgos Laborales y la gestién preventiva
(anexos).
CAPITULO V
DE LOS ACCIDENTES MAYORES

Articulo 16.- Para prevenir la ocurrencia de eventos como incendio y/o explosion

se adoptaran los siguientes controles:

a) Verificar las condiciones eléctricas de todo equipo 0 maquina antes de su uso.
b) No modificar, ni realizar instalaciones eléctricas sin autorizacion.

c) Evitar cargas excesivas en tomacorrientes.

d) Almacenar adecuadamente productos quimicos como pinturas, solventes y

comestibles, considerando:



i. El area donde se los almacena debera ser alejada de otros materiales
combustibles que pudieran favorecer la creacién de un fuego.
ii. Usar envases y tapas que cierren correctamente. iii. Mantener identificados

todos los envases.

Articulo 17.- DE LA ORGANIZACION PARA LA RESPUESTA A EMERGENCIAS

El Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan — MAGAP, ante una situacion de
emergencia debera conocer el modo de actuacién a seguir y comunicarlo a sus
colaboradores. Para esto, se tendrd en cuanta lo siguiente, dentro de las

instalaciones de cada proyecto y en las instalaciones propias o taller del mismo:

a) lIdentificar un area segura o punto de encuentro, en caso de evacuacion.

b) Establecer salidas de emergencia que permanezcan siempre libres y sin seguro

c) Establecer o localizar vias de evacuacion hacia el area segura o punto de
encuentro de cada sitio.

d) Contar o localizar la ubicacion del sistema de alarma que pueda ser activado
en caso de emergencia y que alerte a todo el personal.

e) Colocar extintores portétiles en la zona de mas alto riesgo de incendio, en el
caso de taller; y

f) Conocer la ubicacion de extintores, hidratantes o cajetines de emergencia en

los proyectos donde se ejecuten actividades.



CAPITULO VI
SENALIZACION

Caracteristica Uso Ejemplo

PROHIBICION:

Redonda, con pictograma Prohibido el paso,
negro, fondo blanco, prohibido estacionar, @
prohibido fumar, entre

borde y banda roja
WD BOLD "D

Gtros‘ lll"l"n:num
AL TGt AnG EETACICMARSE

OBLIGACIONES:

Obliga un comportamiento
determinado, es redonda,
con pictograma blanco y

Uso de equipos de
proteccion personal

fondo azul
SOCORRO O
SALVAMENTO: Vias de evacuacién,
Indicacion de sefiales salidas de
para evacuacion, es emergencia, punto de
rectangular o cuadrada primeros auxilios,
con pictograma blanco, teléfono de
fondo verde emergencia, ducha de

seguridad, lavaojos

ADVERTENCIA:

Advierte peligros . .
existentes. Triangulo R_lesgo e'édf""‘:'-
equilatero de borde y riesgo de ruido,
pictograma negro sobre | Nombres trabajando,
fondo amarillo entre otros.
RELATIVAS A EQUIPOS
CONTRA INCENDIOS:
Indican la ubicacién o r
lugar donde se Extintores, EXTINTOR
encuentran equipos de hidrantes,
control de incendios. Son monitoreos,
rectangulares o pulsadores de q"l"—%
cuadradas, con alarmas.
pictograma negro y fondo —_—
rCIJO INCEMDID




CAPITULO VII
DE LA VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

Articulo 18.- VIGILANCIA DE LA SALUD

a)

b)

Los empleadores seran responsables de que los trabajadores se sometan a los
examenes médicos de preempleo, periddicos y de retiro, acorde con los riesgos
a que estan expuestos en sus labores. Tales examenes seran practicados,
preferentemente, por médicos especialistas en salud ocupacional y no
implicaran ningun costo para los trabajadores y, en la medida de lo posible, se
realizaran durante la jornada de trabajo.

Los trabajadores tienen derecho a conocer los resultados de los examenes
médicos, de laboratorio o estudios especiales practicados con ocasion de la
relacion laboral. Asimismo, tienen derecho a la confidencialidad de dichos
resultados, limitdndose el conocimiento de los mismos al personal médico, sin
gue puedan ser usados con fines discriminatorios ni en su perjuicio. Solo podra
facilitarse al empleador informacion relativa a su estado de salud, cuando el

trabajador preste su consentimiento expreso.

CAPITULO VI
DEL REGISTRO E INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES

Articulo 19.- INVESTIGACION DE ACCIDENTES

a)

b)

Es obligacion del responsable, investigar y analizar los accidentes, incidentes
y enfermedades de trabajo, con el propdsito de identificar las causas que los
originaron y adoptar acciones correctivas y preventivas tendientes a evitar la
ocurrencia de hechos similares, ademas de servir como fuente de insumo para
desarrollar y difundir la investigacion y la creacion de nueva tecnologia.

Todo accidente debera ser notificado, investigado y reportado de acuerdo con
el procedimiento de notificacién, investigacion y reporte de accidentes e
incidentes de la empresa.

El responsable de Seguridad y Salud, debera elaborar y entregar el reporte de

notificacion de todo accidente con baja, es decir, que causaré la pérdida de mas



d)

de una jornada laboral. Dicho reporte, debera ser enviado a la Direccion de
Riesgos del Trabajo del IESS, en el término de diez (10) dias, contados desde
la fecha del siniestro. En caso de ser un accidente que involucre a un tercero,
bajo la modalidad de Actividades Complementarias, Servicios Técnicos
Especializados o Empresas Contratistas, los representantes de dichas
empresas, deberan proceder con la notificacion de acuerdo con lo indicado
anteriormente.

En los meses de Enero y Julio, se realizan visitas periddicas para la vigilancia
de la Salud, enviaran una copia del concentrado de seis meses de la

accidentabilidad y la morbilidad laboral al Ministerio del Trabajo.

Articulo 20- REGISTRO DE ACCIDENTES — INCIDENTES

a)

b)

f)

)

Sera Obligacion del Responsable, el llevar el registro de los accidentes de
trabajo e incidentes laborales ocurridos, asi como las estadisticas de
accidentabilidad respectiva.

En el caso de empresa o institucion contrastar el déficit de gestion existente en
la prevencion de riesgos laborales, que ocasionaron el accidente; o las medidas
de seguridad aplicadas durante el trabajo, en el caso de los afiliados sin relacion
de dependencia o autbnomos;

Definir y motivar los correctivos especificos y necesarios para prevenir la
ocurrencia y repeticién de los accidentes de trabajo;

Establecer las consecuencias derivadas del accidente del trabajo;

Apoyar y controlar a las organizaciones laborales para que estas provean
ambientes saludables y seguros a los trabajadores afiliados al IESS; a la
aplicacién de procedimientos de trabajo seguros en el caso de los afiliados sin
relacion de dependencia o autbnomos vy,

Puntualizar la responsabilidad de la organizacién laboral y del afiliado sin
relacion de dependencia o autbnomo en relacion al accidente de trabajo.

En los meses de Enero y Julio, el Jefe de la Unidad de Seguridad y Salud o
responsable, junto con el médico del Servicio Médico de Empresa o el que
realiza visitas periodicas para la vigilancia de la Salud, enviara una copia del
concentrado de seis meses de la accidentabilidad y la morbilidad laboral al

Ministerio de Relaciones Laborales e IESS.



CAPITULO IX
DE LA INFORMACION Y CAPACITACION EN PREVENCION DE RIESGOS

Articulo 21.- INDUCCION, FORMACION Y CAPACITACION

a) Los trabajadores tienen derecho a estar informados sobre los riesgos laborales
vinculados a las actividades que realizan. Complementariamente, los
empleadores comunicaran las informaciones necesarias a los trabajadores
sobre las medidas que se ponen en practica para salvaguardar la seguridad y
salud de los mismos

b) Todo trabajador nuevo, antes de iniciar su actividad laboral, debera realizar el
proceso de induccidn especifica al puesto de trabajo.

c) Toda empresa de Actividades Complementarias, Servicios Técnicos
Especializados o Empresas Contratistas, contratada por la empresa, debera
cumplir con el proceso de induccion general basico de la empresa Contratante,
asi como con su propio proceso de induccién al puesto de trabajo

d) La informacion y capacitacion en prevencion de riesgos, debera centrarse
principalmente en:

1. Los factores de riesgos significativos presentes en el lugar de trabajo y
relacionados con las actividades a desarrollarse, en especial las de alto
riesgo.

2. Las lecciones aprendidas generadas a partir de la ocurrencia de accidentes
y/o incidentes ocurridos en la operacion.

3. Las recomendaciones sugeridas después de la realizacion y analisis de
simulacros.

4. Educacion para la Salud.

e) El Responsable y el Médico de Visita Periddica, son los responsables de
establecer los canales de informacién sobre los aspectos relacionados con las

Salud Ocupacional y Seguridad Industrial.



CAPITULO X
DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Articulo 22.- EQUIPOS DE PROTECCION Y ROPA DE TRABAJO

a) Elresponsable de Seguridad y Salud, definira las especificaciones y estandares
gue deberan cumplir los equipos de proteccién individual a ser utilizados por
sus trabajadores.

b) La empresa, en la realizacién de sus actividades, priorizard la proteccion
colectiva sobre la individual.

c) El equipo de proteccion individual requerido para cada empleado y trabajador,
en funcién de su puesto de trabajo y las actividades que realiza, sera entregado
de acuerdo con los procedimientos internos.

d) Todos los empleados y trabajadores, deberian ser capacitados para el uso
apropiado de los equipos de proteccién individual que utiliza, su correcto
mantenimiento y los criterios para su reemplazo.

e) Todo equipo de proteccion individual dafado o deteriorado, debera ser
inmediatamente reemplazado antes de iniciar cualquier actividad. Para cumplir
con este requerimiento, la empresa debera mantener un stock adecuado de los

equipos de proteccion individual para sus empleados y trabajadores.

CAPITULO XI
DE LA GESTION AMBIENTAL

Articulo 23.- GESTION AMBIENTAL

La empresa cumplira con la legislacion nacional aplicable y vigente sobre

conservacion y proteccion del ambiente. Para cumplir dicho cometido, debera:

a. Proveer condiciones de trabajo seguras, saludables y ambientalmente
sustentables.
b. Evitar cualquier tipo de contaminacion e impacto adverso sobre el ambiente y

las comunidades de su area de influencia.



c. Monitorear periédicamente aquellas emisiones gaseosas, liquidas y sdlidas,
requeridas por la reglamentacion nacional, de acuerdo con los cronogramas
establecidos y aprobados por las entidades Ambientales de Control,

relacionadas con las actividades de la empresa.

CAPITULO XI
DISPOSICIONES GENERALES O FINALES

Quedan incorporadas al presente Plan Minimo de Prevencion de Riesgos, todas
las disposiciones contenidas en el Cédigo de Trabajo, sus reglamentos, los
reglamentos sobre seguridad y salud ocupacional en general, las normas y
disposiciones emitidas por el IESS y las normas internacionales de obligatorio

cumplimiento en el Pais, las mismas que prevaleceran en todo caso.

FIRMAS DE LOS RESPONSABLES

Ing. Alejandro Huilca
RESPONSABLE DEL PLAN MINIMO DE PREVENCION DE RIESGOS

Jianela Lizeth Diaz Romo
COAUTOR DEL PLAN MINIMO DE PREVENCION DE RIESGOS

Ing. Gonzalo Andrade
GERENTE DEL CENTRO DE ACOPIO DE FRUTAS Y HORTALIZAS GUASLAN



ANEXOS



MATRIZ TRIPLE CRITERIO (PVG)

A) FACTORES DE RIESGOS FiSICOS

Los factores fisicos se caracterizan por no representar un peligro para la salud de
las personas siempre que se encuentren dentro de ciertos valores 6ptimos y que
produzcan una condicion de bienestar en el trabajo, asi lo sefiala CHINCHILLAR,
2002.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion g
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guasladn, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS FiSICOS
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B) FACTORES DE RIESGO MECANICOS

Los factores de riesgo mecéanicos se establecen como un conjunto de factores
fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accion mecénica de elementos de
maquinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o

fluidos, segun www.seguridadconstructiva.blogspot.com.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS MECANICOS
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C) FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

(CARDOZO, J, 2012), sefala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
gue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o intoxicaciones al ingresar al organismo.

Ilgualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor

desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de rie
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Ma
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS BIOLOGICOS

FACTORES BIOLOGICOS
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D) FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Los factores de riesgo ergondmicos son acciones, atributos o elementos de una
tarea, equipo o ambiente de trabajo, o una combinacion de los anteriores, que
determina un aumento en la probabilidad de desarrollar una enfermedad o lesion,
asi lo manifiesta MENDEZ, 2006.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS ERGONOMICOS
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E) FACTORES DE RIESGO PSICOLOGICOS

(CARDOZO, J, 2012), manifiesta que la interaccion en el ambiente de trabajo, las

condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y

demds aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento

dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la

produccion laboral.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP I
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de riesgl
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Macal
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS PSICOSOCIALES
FACTORES PSICOSOCIALES
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Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de clasificacion

TIPO DE RIESGO

FACTORES DE RIESGO
PRIORIZADOS

FUENTE
acciones de sustitucion y control
en el sitio de generacién

MEDIO DE TRANSMISION
acciones de control y proteccion
interpuestas entre la fuente
generadoray el trabajador

TRABAJADOR
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con
el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion

Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores
Desorden Adecuar ambiente de trabajo de una manera organizada
Mecénico Caida de objetos en manipulacién Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para pies, piernas
Presencia de vectores (roedores, Hacer una desinfeccién constante de las manos de los
Biolégico moscas, cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes biol6gicos
Biologico (microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Manejo de tiempos controlados para Delegar personal que supervise al trabajador constantemente
Ergonémico Movimiento corporal repetitivo cada operario y tarea Rotacion del personal evitando los movimientos repetitivos y continuos
Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise al
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicosocial Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial
Inestabilidad en el empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise al| Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Manejo de herramienta cortante y/o | Utilizar equipos que faciliten la
Mecanico punzante actividad Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para manos
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Mecénico Trabajo a distinto nivel actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico Levantamiento manual de objetos | actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Utilizar equipos que faciliten la
Ergondmico Posicion forzada (de pie, sentada, | actividad y trabajar en tiempos y

encorvada, acostada)

movimientos

Rotacién del personal

Delegar personal que supervise al trabajador




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de lavado

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO . FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control ; mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion TS PUESES EMie s con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadoray el trabajador ’ ' ’
Fisico Ruido Usar proteccién auditiva
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecénico realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos de
Piso irregular, resbaladizo proteccion
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergon6mico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que supervise al
Psicolégico Trabajo a presion trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicoldgico Trabajo mondtono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicologico
Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicolégico Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicoldgico Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos

Ergondémico

Levantamiento manual de
objetos

Utilizar equipos que faciliten la
actividad (cinturones o fajas)

Recurrir al personal de ayuda

Capacitacion en el levantamiento de objetos




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de desinfeccion

FUENTE

MEDIO DE TRANSMISION

TRABAJADOR

TIPO DE FACTORES DE : L acciones de control y : ) | del f d
RIESGO RIESGO acciones de sustituciony proteccion interpuestas entre mecanismos para evitar el contacto del factor de
PRIORIZADOS control en el _§|t|o de la fuente generadora y el riesgo con el trabajador_, EI'D,Ps, adiestramiento,
generacion . capacitacion
trabajador
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecanico Piso irregular, realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos
resbaladizo de proteccion
Levantamiento manual | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico | de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico | Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergondémico |sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que supervise
Psicosocial Trabajo a presion al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise
Psicosocial Minuciosidad de la tarea al trabajador
Psicosocial Trabajo mono6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial mesiEbligee  en @ . . . Lo . . .
empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervision | capacitado al trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacién Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de secado

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE : FUENTE. - acciones de control y : TRA.‘BA‘]ADOR
RIESGO FACTORES DE RIESGO acciones de sust_lt_ucmn y proteccién interpuestas entre mecanismos para e_V|tar el contacto_ del fac_tor de
PRIORIZADOS control en el sitio de la fuente generadora y el riesgo con el trabajador, EPPs, adiestramiento,
generacion : capacitacion
trabajador
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Caida de objetos en
Mecanico manipulacion Recurrir al personal de ayuda | Usar proteccion para pies, piernas
Presencia de vectores
Biolégico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes
Biologico biolégicos
(microorganismos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
hongos, parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Ergonémico _ Util_iz_ar equ_ipos que fa(_:iliten la _ Capacitacion de I_os dafos a la salud debido a los
Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda | sobreesfuerzos fisicos
Ergonémico Levan_tamiento manual Util_iz_ar eqqipos que fac;iliten la _ o _ _
de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda | Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico | Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Posicién forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico |sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise
Psicosocial Minuciosidad de la tarea al trabajador
Inestabilidad en el
Psicosocial empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervisién | capacitado al trabajador importancia de seguir las normas




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de pesaje

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MIETPIERES EiD & {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadora y el trabajador ’ ' ’
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecénico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Caida de objetos en
Mecanico manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
Bioldgico Presencia de vectores
(roedores, moscas, Hacer una desinfecciéon constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad -  agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parésitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Ergonémico Delegar personal que supervise al trabajador
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal continuos
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Trabajo a presion trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicosocial Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacién del personal Delegar personal que supervise al trabajador




Gestion preventiva para el procesamiento de frutas, hortalizas y tubérculos en la tarea de empacado

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MIETPIERES EiD 2 {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadora y el trabajador ’ ' ’
Mecanico o . . . . . .
Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Mecanico
Caida de objetos en
manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
Presencia de vectores
Bioldgico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccién constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual de | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergon6mico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicologico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicoldgico Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicologico Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie,| Utilizar equipos que faciliten Ila
Ergondémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacién del personal Delegar personal que supervise al trabajador




Anexo 14. Propuesta del Plan de Riesgos de seguridad e higiene industrial para el

Centro de acopio de frutas y hortalizas GUASLAN
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INFORMACION DEL PROYECTO

Empresa Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan
Proyecto Plan de gestién de riesgos

Fecha Noviembre — 2015

Autor del trabajo de | Jianela Lizeth Diaz Romo

titulacion

Gerente de la empresa Ing. Gonzalo Andrade

METODOLOGIA

La metodologia que se aplico para cada una de las mediciones experimentales es:

Diagrama de Flujo

Facilitan la descripcion de los procesos a través de conectores que interrelacionan
cada una de las actividades que se realizan en el mismo, ademas que proporcionan

la sistematizacién de las actividades, proporcionando una secuencia de recorrido.

Andlisis de riesgos —método de triple criterio PGV

Fundamentalmente esta matriz calific6 los riesgos presentes en un proceso o
actividad, calificandolos bajo el analisis de la ponderacion de una probabilidad de
ocurrencia, la gravedad del dafio y la vulnerabilidad del dafio a las personas que

laboran en el centro de acopio.

RESPONSABILIDADES

GERENCIA GENERAL

» Asegurar todos los recursos necesarios, humanos y materiales, que posibiliten
la implementacién y ejecucion de todas las actividades contenidas en el
presente plan de seguridad e higiene industrial.

* Liderar y hacer cumplir el contenido del plan, manifestando un compromiso

visible con las politicas de Seguridad y Salud.



UNIDAD DE SEGURIDAD Y SALUD

 Efectuar un acompafiamiento permanente e intensivo,

mediante el

asesoramiento y la capacitacion al personal sobre la ejecucién de las

actividades

asociadas al plan de seguridad e higiene.

* Monitorear y realizar un seguimiento de la implementacién del presente Plan.

TODOS LOS TRABAJADORES

Cumplir con los lineamientos establecidos, asumiendo actitudes preventivas en

todas las tareas que deban emprender, priorizando las actividades que protejan a

las personas y los bienes de la empresa.

CATEGORIAS DE RIESGO

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

RIESGO INTOLERABLE

AREEACILIAD B3 GRAVEDAD DEL DANO VULNERABILIDAD ESTIMACION DEL RIESGO
OCURRENCIA
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ESTRUCTURA DE RIESGOS

A) FACTORES DE RIESGOS FiSICOS

Los factores fisicos se caracterizan por no representar un peligro para la salud de
las personas siempre que se encuentren dentro de ciertos valores 6ptimos y que
produzcan una condicion de bienestar en el trabajo, asi lo sefiala CHINCHILLAR,
2002.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guasldn, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS FiSICOS

FACTORES FISICOS
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raaiacion no
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/fa"ae‘ AY
inadecuado

11N/ 1D
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e
=
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iluminacion
insuficiente
iluminacion
excesiva
vibracion
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ionizantes
presiones
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(nraciAn
venuiacion

clasificacion
lavado 3
Procesamiento |desinfeccion
de frutas secado 3
pesaje
empacado
clasificacion
lavado 3
Procesamiento |[desinfeccion
de hortalizas secado 3
pesaje
empacado
clasificacion
lavado 3
Procesamiento |desinfeccion
de tubérculos [secado 3
pesaje
empacado




B) FACTORES DE RIESGO MECANICOS

Los factores de riesgo mecéanicos se establecen como un conjunto de factores
fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accién mecanica de elementos de
maquinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o

fluidos, segun www.seguridadconstructiva.blogspot.com.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS MECANICOS

FACTORES MECANICOS

S
n

PROCESO tarea

ANALIZADO del
proceso

da de objeto
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trabajo a distinto
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o
2
Q
i
o3
g3
< S
%'cs
o @

desorden
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lavado 3
Procesamiento |desinfeccion 3
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C) FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

(CARDOZO, J, 2012), sefala que en este caso encontramos un grupo de agentes
organicos, animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos,
pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales,
gue pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas

o intoxicaciones al ingresar al organismo.

Ilgualmente, la manipulacion de residuos animales, vegetales y derivados de
instrumentos contaminados como cuchillos, jeringas, bisturis y de desechos
industriales como basuras y desperdicios, son fuente de alto riesgo. Otro factor

desfavorable es la falta de buenos habitos higiénicos.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP

ACTIVIDAD: Cualificacion y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de rie
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Ma
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015

EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo

IDENTIFICACION DE RIESGOS BIOLOGICOS

FACTORES BIOLOGICOS

! K% o 8
PROCESO tarea wo® §g % . @8 wgé%%é Sg
ANALIZADO del 3282 828 cg2,6590858¢ EeN 253
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cC086 €00 290885228 EE Q=g =2=c=0C
st ©>5a2 a>EEOCE@CoEE Oooo <o o
clasificacion 3 3
lavado
Procesamiento |desinfeccion
de frutas secado 3 3
pesaje 3 3
empacado 3 3
clasificacién 3 3
lavado
Procesamiento |desinfeccion
de hortalizas secado 3 3
pesaje 3 3
empacado 3 3
clasificacion 3 3
lavado
Procesamiento [desinfeccion
de tubérculos |[secado 3
pesaje 3 3
empacado 3 3




D) FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Los factores de riesgo ergondmicos son acciones, atributos o elementos de una
tarea, equipo o ambiente de trabajo, o una combinacién de los anteriores, que
determina un aumento en la probabilidad de desarrollar una enfermedad o lesion,
asi lo manifiesta MENDEZ, 2006.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 v
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS ERGONOMICOS
FACTORES ERGONOMICOS
g 39
PROCESO ¢ R = a 8o s
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clasificacion 5 5 3 5]
lavado 5] 5 3 3
Procesamiento |desinfeccion 3 3 3
de frutas secado 3 3 3 3
pesaje 3 5]
empacado 3] 3 3 5]
clasificacion 5] 5 3 5]
lavado 5 5] 3 3
Procesamiento [desinfeccion 3 3 3
de hortalizas secado 3 3 3 3
pesaje 3 5|
empacado 3] 3 3 5
clasificacion 5] 5] 3 5]
lavado 5 5 3 3
Procesamiento [desinfeccion 3 3 3
de tubérculos [secado 3 3 3 3
pesaje 3 5|
empacado 3| 3 3 5]




E) FACTORES DE RIESGO PSICOLOGICOS

Cardozo, J. ( 2012), manifiesta que la interaccion en el ambiente de trabajo, las

condiciones de organizacion laboral y las necesidades, habitos, capacidades y

demds aspectos personales del trabajador y su entorno social, en un momento

dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la

produccion laboral.

EMPRESA: Centro de acopio de frutas y hortalizas Guaslan-MAGAP I
ACTIVIDAD: Cualificacidn y cuantificacion de datos en cada proceso en el centro de acopio ( identificacion de riesgl
UBICACION: Provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, parroquia San Luis, comunidad de Guaslan, km 7 via Macal
FECHA: dias 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25y 26 del mes de Junio del 2015
EVALUADOR: Jianela Lizeth Diaz Romo
IDENTIFICACION DE RIESGOS PSICOSOCIALES
FACTORES PSICOSOCIALES
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clasificacion 3 3] 3 3] 3 3
lavado 3] 3 3] 3 3] 3 3
Procesamiento |desinfeccion 3 3 3 3 3 3 3
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GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE
CLASIFICACION

FUENTE

MEDIO DE TRANSMISION

TRABAJADOR

-ILIIPECS)(?(E FACL%T(ESIQAED%ESGO acciones dg_sustitucién y_cpntrol en ac?;ggf;uiztzzn;?rlglgrf%t:r?tcéon mecanismos_ para evitar el cc_mtacto _del factor de_ rie_s,go con el
el sitio de generacién A trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadoray el trabajador
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los trabajadores de
Desorden Adecuar ambiente de trabajo una manera organizada
Mecénico Caida de objetos en manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para pies, piernas
Presencia de vectores (roedores, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
Biolégico moscas, cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes bioldgicos
Bioldgico (microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Manejo de tiempos controlados para Delegar personal que supervise al trabajador constantemente
Ergonémico Movimiento corporal repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal evitando los movimientos repetitivos y continuos
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Alta responsabilidad Utilizar personal que ha sido capacitado | trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicosocial Trabajo mondtono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial
Inestabilidad en el empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Psicosocial Delegar personal que supervise al| Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la importancia
Inadecuada supervision Utilizar personal que ha sido capacitado | trabajador de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Manejo de herramienta cortante
Mecanico y/o punzante Utilizar equipos que faciliten la actividad | Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para manos
Utilizar equipos que faciliten la actividad Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Mecénico Trabajo a distinto nivel (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la actividad Capacitacion de los dafios a la salud debido a los sobreesfuerzos
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda fisicos
Utilizar equipos que faciliten la actividad
Ergonémico Levantamiento manual de objetos | (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Posicion forzada (de pie, sentada, | Utilizar equipos que faciliten la actividad
Ergonémico encorvada, acostada) y trabajar en tiempos y movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador




GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE LAVADO

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE ones de sustitucic acciones de control y . TRASAJADOR del factor d
RIESGO RIESGO acciones de sustitucion y proteccién interpuestas entre mecanismos para evitar el contacto del factor de
PRIORIZADOS control en e|'S,ItIO de la fuente generadora y el riesgo con el trabajador_, EI'D,Ps, adiestramiento,
generacion . capacitacion
trabajador
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se debe
Mecénico Piso irregular, realizar las tareas con mayor cuidado y usar equipos
resbaladizo de proteccién
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico | Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico |sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que supervise
Psicolégico Trabajo a presion al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise
Psicolégico Alta responsabilidad capacitado al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise
Psicolégico Minuciosidad de la tarea al trabajador
Psicolégico Trabajo moné6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicolégico Inestabilidad en el . . N o . . .
empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
R Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicolégico | L . . . , .
nadecuada supervisién | capacitado al trabajador importancia de seguir las normas
Psicolégico Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico | Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico | de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos




GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE
DESINFECCION

FUENTE

MEDIO DE TRANSMISION

TRABAJADOR

TIPO DE FACTORES DE , L acciones de control y . :
acciones de sustitucion y e mecanismos para evitar el contacto del factor
RIESGO RIESGO control en el sitio de proteccion interpuestas de riesgo con el trabajador, EPPs
PRIORIZADOS o entre la fuente generadora ; : Y ’
generacion ; adiestramiento, capacitacion
y el trabajador
Concientizar al trabajar de que en estos sitios se
Mecanico Piso irregular, debe realizar las tareas con mayor cuidado y usar
resbaladizo equipos de proteccién
Levantamiento Utilizar equipos que faciliten la
Ergondémico | manual de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda | Capacitacién en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonomico |Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos
repetitivo para cada operario y tarea Rotacién del personal repetitivos y continuos
Posicién forzada (de | Utilizar equipos que faciliten la
Ergondémico |pie, sentada, | actividad y trabajar en tiempos
encorvada, acostada) |y movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Delegar personal que | Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial |Trabajo a presion supetrvise al trabajador tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal gue | Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial | Alta responsabilidad | capacitado supervise al trabajador tarea
Minuciosidad de la Delegar personal que
Psicosocial |tarea supetrvise al trabajador
Psicosocial | Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
_ _ Inestabilidad en el Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial |empleo Adecuar ambiente de trabajo | Estabilidad laboral tarea
Inadecuada Utilizar personal que ha sido|Delegar personal gue | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos
Psicosocial |supervision capacitado supetrvise al trabajador de la importancia de seguir las normas
Concientizar al trabajador de la importancia de su
Psicosocial | Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo | Incentivos tarea




GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE SECADO

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE : FUENTE. - acciones de control y : TRA.‘BA‘]ADOR
RIESGO FACTORES DE RIESGO acciones de sust_lt_ucmn y proteccién interpuestas entre mecanismos para e_V|tar el contacto_ del fac_tor de
PRIORIZADOS control en el sitio de la fuente generadora y el riesgo con el trabajador, EPPs, adiestramiento,
generacion : capacitacion
trabajador
Fisico Ruido Usar proteccion auditiva
Caida de objetos en
Mecanico manipulacion Recurrir al personal de ayuda | Usar proteccion para pies, piernas
Presencia de vectores
Biolégico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad - agentes
Biologico biolégicos
(microorganismos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
hongos, parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Ergonémico _ Util_iz_ar equ_ipos que fa(_:iliten la _ Capacitacion de I_os dafos a la salud debido a los
Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda | sobreesfuerzos fisicos
Ergonémico Levan_tamiento manual Util_iz_ar eqqipos que fac;iliten la _ o _ _
de objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda | Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergonémico | Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo para cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Posicién forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico |sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado al trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise
Psicosocial Minuciosidad de la tarea al trabajador
Inestabilidad en el
Psicosocial empleo Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido | Delegar personal que supervise | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervisién | capacitado al trabajador importancia de seguir las normas




GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE PESAJE

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE FACTORES DE RIESGO : FUENTE. . acciones de control y proteccion . TRABA‘JADOR .
acciones de sustitucion y control : mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo
RIESGO PRIORIZADOS en el sitio de generacion MIETPIERES EiD & {IEES con el trabajador, EPPs, adiestramiento, capacitacion
generadora y el trabajador ’ ' ’
Mecanico Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecénico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Caida de objetos en
Mecanico manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccion para pies, piernas
Bioldgico Presencia de vectores
(roedores, moscas, Hacer una desinfecciéon constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad -  agentes
Biologico biologicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parésitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Ergonémico Delegar personal que supervise al trabajador
Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacién del personal continuos
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Trabajo a presion trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicosocial Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicosocial Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicosocial Trabajo monétono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicosocial Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al | Concientizar al supervisor o técnicos respectivos de la
Psicosocial Inadecuada supervision capacitado trabajador importancia de seguir las normas
Psicosocial Desmotivacion Adecuar ambiente de trabajo Incentivos Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacién del personal Delegar personal que supervise al trabajador




GESTION PREVENTIVA PARA EL PROCESAMIENTO DE FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS EN LA TAREA DE EMPACADO

MEDIO DE TRANSMISION

TIPO DE : ALENTE - acciones de control y . TRA.‘BA‘]ADOR
RIESGO FACTORES DE RIESGO acciones de sustitucién y proteccién interpuestas entre mecanismos para evitar el contacto del factor de
PRIORIZADOS control en el sitio de la fuente generadora v el riesgo con el trabajador, EPPs, adiestramiento,
generacion gen y capacitacion
trabajador
Mecanico L . . . . . .
Espacio fisico reducido Adecuar ambiente de trabajo Reorganizar el trabajo y hacer turnos rotativos
Mecanico Adecuar el ambiente de trabajo haciendo rotar a los
Desorden Adecuar ambiente de trabajo trabajadores de una manera organizada
Mecénico
Caida de objetos en
manipulacion Recurrir al personal de ayuda Usar proteccién para pies, piernas
Presencia de vectores
Bioldgico (roedores, moscas, Hacer una desinfeccién constante de las manos de los
cucarachas) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Insalubridad -  agentes
Bioldgico bioldgicos
(microorganismos, hongos, Hacer una desinfeccion constante de las manos de los
parasitos) Control de posibles plagas manipuladores de alimentos
Utilizar equipos que faciliten la Capacitacion de los dafios a la salud debido a los
Ergonémico Sobreesfuerzo fisico actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda sobreesfuerzos fisicos
Levantamiento manual de | Utilizar equipos que faciliten la
Ergondmico objetos actividad (cinturones o fajas) Recurrir al personal de ayuda Capacitacion en el levantamiento de objetos
Delegar personal que supervise al trabajador
Ergondémico Movimiento corporal | Manejo de tiempos controlados para constantemente evitando los movimientos repetitivos y
repetitivo cada operario y tarea Rotacion del personal continuos
Utilizar personal que ha sido|Delegar personal que supervise al
Psicoldgico Alta responsabilidad capacitado trabajador Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Delegar personal que supervise al
Psicolégico Minuciosidad de la tarea trabajador
Psicoldgico Trabajo mon6tono Adecuar ambiente de trabajo Delegar personal que supervise al trabajador
Psicoldgico Inestabilidad en el empleo | Adecuar ambiente de trabajo Estabilidad laboral Concientizar al trabajador de la importancia de su tarea
Posicion forzada (de pie, | Utilizar equipos que faciliten la
Ergonémico sentada, encorvada, | actividad y trabajar en tiempos y
acostada) movimientos Rotacion del personal Delegar personal que supervise al trabajador
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