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RESUMEN

Esta investigacion se basdé en un procedimiento para valorar el impacto
socioeconémico de los programas de intervencion ergondmica, con el objetivo
de estudiar la factibilidad econémica basada en los factores de seguridad,
carga Yy disefo fisico del puesto de trabajo en las unidades de produccién del
area agroindustrial. Se realizé un check list a los trabajadores y coordinadores
para hacer un analisis de la situacion actual del puesto de trabajo identificando
los riesgos laborales existentes, valorando las causas y consecuencias
mediante la evaluacién de varios expertos en relacion a la Seguridad y Salud
del Trabajador (SST), utilizando el método Kendall. Esto contribuy6 a identificar
los factores urgentes de riesgo con las debidas medidas correctivas
proponiendo el plan de mejora de la inversién con el fin de realizar un analisis
financiero y comparar los costos/beneficios de las acciones de invertir en SST.
En el plan de Inversidon se analiz6 el peso economico frente al presupuesto
general de la Institucién donde solo se podia invertir hasta el 1% para solventar
las necesidades del area. El resultado de la inversibn es factible
econdmicamente con el 0,06%, demostrando a través de la socializacion los
beneficios socioecondmicos que obtiene el trabajador en un ambiente comodo,
seguro, aumentando la calidad de vida y motivacion, representando para la
empresa: sostenibilidad, imagen, rendimiento, disminuyendo los indices de
rotacion, ausentismo y baja productividad, generando un ambiente laboral
seguro y saludable que valora a la parte mas importante de la empresa el
talento humano.

Palabras Claves: seguridad y salud, trabajador, factibilidad economica,
intervencion ergonémica, carga fisica.
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ABSTRACT

This research was based on a procedure for assessing the socio-economic
impact of the ergonomics intervention programs, with the objective of studying
the economic feasibility based on factors of security, load and physical design
of the workplace in production units of the agro-industrial area. There was a
check list of workers and coordinators to make an analysis of the current
situation of the job identifying the risks, assessing the causes and
consequences by the evaluation of several experts in relation to worker safety
and health (OSH), using the method Kendall. This helped to identify the urgent
of risk factors with the appropriate corrective action by proposing the plan for
improvement of the investment in order to perform a financial analysis and
compare the costs/benefits of the actions in worker safety and health. In the
investment plan is analyzed the economic weight compared to the general
budget of the institution where you could only invest up to 1% to meet the needs
of the area. The result of the investment is economically feasible with the 0.06
%, demonstrating through the socialization of the socio-economic benefits that
gets the worker in a comfortable environment, insurance, increasing the quality
of life and motivation, representing to the company: sustainability, image,
performance, decreasing turnover rates, employee absenteeism and low
productivity, creating a safe work environment and health that values the most
important part of the company the human talent.

Keys Words: health and safety, worker, economic feasibility, ergonomics
intervention, physical load.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

Desde los inicios hasta la actualidad se ha reflejado, como el hombre ha
trabajado a diario, para tener una mejor calidad de vida y sostenibilidad
econdmica, sin embargo a través de los afios la Seguridad y Salud del
Trabajador (SST) se ha visto afectada, causando un impacto negativo desde el
punto de vista socioeconomico del trabajador y también a nivel de
organizacién, descuidando el valor mas importante que tiene la empresa el
“talento humano”. Asi lo muestran las estadisticas de la OIT (2015) indicando
que “cada afilo mas de 313 millones de trabajadores sufren accidentes del
trabajo y enfermedades profesionales no mortales, lo que equivale a 860 000
victimas al dia. Cada dia, 6400 personas fallecen debido a un accidente del
trabajo o a una enfermedad profesional y las muertes por esta causa ascienden
a 2,3 millones anuales. Sin duda, los accidentes del trabajo y las enfermedades
profesionales son una de las principales cargas para los sistemas de salud en

el mundo”.

En Ecuador, la Seguridad Social invierte cerca de USD 36 millones al afio en
subsidios por incapacidad temporal o perenne, producto de accidentes
laborales. Segun un informe de la Direccion de Seguro General de Riesgos del
Trabajo del IESS, en el 2010 fueron calificados 7 102 accidentes de trabajo a
escala nacional, son los datos mas recientes y oficiales al respecto (IESS,
2012), esta consecuencia se debe a la falta de equipos de proteccién, excesiva
carga fisica y falta de disefio de puesto 6ptimo en el lugar de desempefio, que
constituye gastos médicos y baja productividad por causa del ausentismo del

empleado.

Segun Vasquez (2014) explica “...que el indice de cumplimiento de prevencion
de riesgos de las empresas en Ecuador deberia ser del 80% tras la

autoauditoria, sin embargo el promedio nacional esta en el 26,7%”. Esto indica
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qgue las empresas no le dan la debida importancia del caso, porque muchas de
ellas especulan que invertir en salud y seguridad ocupacional representa un
gasto, pero realmente tomar medidas de prevencidn de riesgos es una

inversion.

En el Area de Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria
de Manabi- Manuel Félix Lopez (ESPAM-MFL), cuenta con cuatro talleres en el
area: lacteos, carnicos, frutas y verduras, harina de balanceado, cada una de
ellas elabora diferentes productos de acuerdo a sus procesos, y se han
identificado diferentes riesgos ocupacionales de mayor incidencia por la alta
manipulacion de equipos, maquinarias, herramientas, sobrecarga y factores
que involucran directamente al trabajador, que puede ser una causa de
trastornos fisicos y enfermedades, que implica esfuerzos y posturas de trabajo
que constituye una fatiga laboral y bajo rendimiento del trabajador, también
baja productividad.

Segun el Centro Regional de Seguridad y Salud Ocupacional (CERSSO) s.f.
menciona que “los empresarios y tomadores de decisidon no siempre conocen
los costos totales, que los accidentes y enfermedades ocupacionales
representan para sus empresas, entre ellos: los costos directos (atencién
médica, y otros costos inmediatos producidos por el accidente) y los costos
indirectos (horas perdidas, costos por incumplimientos, gastos legales, rotacion
del personal, costos de capacitacion)”. Considerando este argumento en las
unidades del area de Agroindustria se desconocen los beneficios econémicos
que implica un programa de intervencién ergondmica, refiriéndose a la
ausencia de riesgos, enfermedades laborales, y disminucién de costos directos

e indirectos.

Es la razon por lo que se hace posible el estudio de la factibilidad economica
de los programas de Intervencion ErgonOmica en el area, y se prosigue a
plantear la siguiente incognita: ¢Los programas de Intervencién Ergondmica

considerando los factores de seguridad, carga y disefio fisico del puesto de
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trabajo, seran factibles econdmicamente, para la valoracién del impacto

socioeconémico en el Area de Agroindustrias de la ESPAM-MFL?

1.2. JUSTIFICACION

Con el estudio de factibilidad econdmica se pretende conocer la disponibilidad
del financiamiento necesario para invertir en el desarrollo de un programa de
intervencién ergondmica de los factores seguridad, carga y disefio fisico en el
Area de Agroindustrias de la ESPAM-MFL, para proceder a la comparacion
entre los beneficios a obtener sobre los costos ocasionados, y si estos incurren
en la factibilidad dentro del programa y asi determinar el impacto
socioecondémico, ya que a la empresa le sera de mucha utilidad, conocer como
afectara sus finanzas en caso de eventualidades y dar cumpliendo con las
disposiciones de la ley, por eso es necesario conocer las ventajas de invertir en
un programa de intervencion ergonomica. En base a este estudio la

investigacién se justifica desde varios aspectos:

En el aspecto social se justifica porque al invertir en salud y seguridad
ocupacional el area de Agroindustrias obtendra beneficios tanto la institucion y

trabajador, segun Garcia (2009) aporta “...las condiciones de trabajo
adecuadas incrementa la satisfaccion del trabajador, la eficiencia empresarial, y
facilita el éxito de la gestion empresarial...”, desde este enfoque a nivel
organizacional se relacionan dos objetivos entre ellos el econémico y social,
que contribuyen a la calidad de vida laboral de los trabajadores. Por eso
fundamenta Duran (2010), “...para el trabajador la calidad de vida laboral es la
combinaciéon de necesidades y percepciones acerca de su empresa y las
condiciones de ambiente cotidiano, que implica sistemas de recompensas,
seguridad laboral y oportunidades de crecimiento, asi se sentira respaldado y
cuidado por la organizacién...” es decir que contar con un buen ambiente en
las condiciones de trabajo brindara seguridad, salud, en el que habra menos
riesgos y asi obtendra un desemperio favorable en su entorno para mejorar su

calidad de vida.
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En cuanto al marco legal la institucibn estara cumpliendo con las leyes
establecidas por el Estado en seguridad y salud ocupacional. Segun la
Constitucion de la Republica del Ecuador del 2008, en su Art. 326 numeral 5
establece lo siguiente: “toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores
en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad,

seguridad, higiene y bienestar”.

Segun Konkolewsky (2014) “...los beneficios econdémicos de las medidas
preventivas son mucho mayores que su coste y que la inversion en condiciones
de trabajo seguras y saludables puede llevar a excelentes tasas de retorno”. Es
decir que econémicamente el area de Agroindustrias, al invertir en estos
programas de intervencion ergondmica, elevara su productividad,
disminuyendo los costos operativos ademas favorecera el cumplimiento de
actividades de calidad en cantidad y tiempo. Esto implica que se estaria
reduciendo el costo de riesgos laborales (accidentes y enfermedades laborales)
en paises en desarrollo que llega a costar hasta el “...10% del Producto Interno
Bruto (PIB)...” (OIT, 2012).

En el aspecto técnico los Programas de Intervencibn Ergondmica segun

Intriago y Villamar (2014) concluyeron lo siguiente “...que la aplicacion del
procedimiento para valorar el impacto econémico - social permite conocer las
ventajas, desventajas, costo y efectividad de la ejecucion de un programa de
mejora planteado después del diagndostico ergondmico, el mismo que reconoce
los beneficios de las acciones de mejora tanto para el bienestar del trabajador
como para la productividad de la empresa”. Al partir de este punto de vista los
programas ayudan a identificar y proponer mejoras continuas que benefician
las unidades refiriéndose a seguridad y salud, existiendo un ambiente favorable
en el area laboral, poniendo en practica el aspecto legal segun el Estado

ecuatoriano.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Determinar la factibilidad economica de los programas de intervencion
ergonémica enfocada a los factores seguridad, carga y disefio fisico en el Area

de Agroindustrias, ESPAM-MFL para la mejora de la calidad de vida laboral.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Disefiar el marco teérico referencial sobre los diferentes procedimientos

gue existe en la Intervencion ergonémica.

e Analizar la situacion actual del proceso/puesto de trabajo.

e Desarrollar el plan de mejora del programa de intervencién ergonémica e

inversion y la factibilidad econémica.

e Socializar el plan de mejora del programa de intervencién ergonémica e
inversion, a los trabajadores y autoridades del Area de Agroindustrias,
ESPAM-MFL.

1.4. IDEA A DEFENDER

El andlisis de factibilidad econ6mica de los programas de intervencion
ergondmica considerando los factores de seguridad, carga y el disefio de
puestos, contribuira a mejorar las condiciones de seguridad, salud y calidad de
vida laboral de los trabajadores ademas permitira valorar su impacto

socioeconomico de las unidades del area de Agroindustrias de la ESPAM-MFL.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. FACTIBILIDAD ECONOMICA

El estudio de factibilidad es el analisis de una empresa para determinar si el
negocio que se propone serd bueno o malo, y en cuales condiciones se debe
desarrollar para que sea exitoso y si el negocio propuesto contribuye con la
conservacion, proteccion o restauracion de los recursos naturales y
ambientales. El resultado de los estudios de factibilidad de los trabajos de
investigacion es la base de las decisiones que se tomen para su introduccion,
por lo que deben ser lo suficiente precisas para evitar errores que tienen un alto
costo social directo, en cuanto a los medios materiales y humanos que
involucren; asi como por la pérdida de tiempo en la utilizacién de las variantes
de desarrollo méas eficientes para la sociedad. Esto sélo se puede asegurar
mediante el empleo de procedimientos y de analisis debidamente
fundamentados (Ramirez et at., 2009).

Segun Cancan (2012) el estudio de factibilidad en su contexto global, abarca
una serie de estudios econémicos, organizacionales, de mercado, ambientales
entre otros, que son analizados en forma particular con la finalidad de
determinar su viabilidad, es decir es el fundamento para la toma de decisiones,
misma que debe estar enfocada a salvaguardar los componentes socio-

econdémicos del proyecto.

La factibilidad econdmica se elabora mediante variables que permiten definir
una relacion costo-beneficio. Para evaluar la factibilidad econdmica, es
necesario considerar las variables involucradas, asi como conocer la

informacion actual e histérica para determinar tendencias (Pifion, 2014).

La factibilidad economica dentro del ciclo de un proyecto es fundamental,
debido a que contribuye a la toma decisiones, ya sea para la ejecucion del

mismo o para la comprobacién de la accesibilidad de éste, es decir ésta
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muestra si sera factible la elaboracion y ejecucion, teniendo en cuenta los

costos que genere la realizacién del proyecto.

2.1.1. OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ECONOMICA

Segun Luna y Chaves (2010) factibilidad es el grado en que lograr algo es
posible o las posibilidades que tiene de lograrse. El estudio de factibilidad tiene

varios objetivos:

e Saber si puede producir algo.

e Conocer si la gente lo comprara.

e Saber silo puede vender.

e Definir si se obtiene ganancias o pérdidas.

» Definir si contribuird con la conservacion, proteccién y/o restauracion de
los recursos naturales y el ambiente.

e Decidir si se realiza o busca otro negocio.

e Hacer un plan de produccién y comercializacion.

e Aprovechar al maximo los recursos propios.

e Reconocer cuales son los puntos débiles de la empresa y reforzarlos.

e Aprovechar las oportunidades de financiamiento, asesoria y mercado.

e Tomar en cuenta las amenazas del contexto o entorno y soslayarlas.

e Iniciar un negocio con el maximo de seguridad y el minimo de riesgos
posibles.

e Obtener el maximo de beneficios o ganancias.

2.1.2. ETAPAS DEL ESTUDIO DE FACTIBILIDAD

Chilan (2013) menciona que “el estudio de factibilidad es un proceso en el cual

intervienen cuatro etapas:

e J|dea

e Preinversion
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Inversion

Operacién

ETAPA IDEA. Es donde la organizacion busca de forma establecida la
identificacion de problemas que puedan resolverse u oportunidades que
logren aprovecharse. Las diferentes formas de resolver un problema o
de aprovechar una oportunidad de negocio constituira la idea del

proyecto”.

ETAPA PREINVERSION. Es la fase del ciclo de vida en la que los
proyectos son estudiados y analizados con el objetivo de obtener la
informacion necesaria para la toma de decisiones de inversion. Este
proceso de estudio y andlisis se realiza a través de la preparacion y
evaluacion de proyectos para determinar la rentabilidad socioeconomica
y privada, en base a la cual se debe programar la inversion (Thompson,
2009).

ETAPA DE INVERSION. Chilan (2013) menciona que ‘la fase de
inversion se inicia con el establecimiento de la organizacion que se
encarga de realizar el proyecto, la cual puede desarrollar la ejecucion
directamente, disefiar, adquirir y poner en operacion maquinarias,

equipos, estructuras y materiales”.

Segun el Ministerio de Finanzas del Ecuador (2011) los planes de
inversion son la “expresidn técnica financiera del conjunto de programas
y proyectos de inversion, debidamente priorizados, programados y
territorializarlos”, de conformidad con las disposiciones de este cddigo.
Estos planes de gobierno central y de los gobiernos autbnomos
descentralizados. Art. 57 del Codigo Organico de Planificacion y

Finanzas Publicas.

La inversion dentro de un proyecto, conlleva a la toma de decisiones,

para poder introducirse a un negocio 0 situacibn econdmica



22

determinada, con la finalidad que el proyecto que se pretenda invertir o a
introducir capital, éste cumpla con las expectativas fundamentas antes

de realizar la inversion de dicho proyecto.

e ETAPA DE OPERACION. La fase operacional empieza cuando por
primera vez sale al mercado el bien o servicio. Es la que tiene mayor
duracion y corresponde al periodo en el que se espera que el proyecto
genere los flujos de efectivo neto que permitan recuperar el capital
invertido. Generalmente estas etapas sirven para que se determine y se
ejecute el proyecto que se quiere realizar, mencionando de una manera
la idea que se desea plasmar, evaluando y organizando si se va a
obtener los recursos econémicos para poder invertir en todo el proyecto
(Chilan, 2013).

22. MARCO LEGAL DE SEGURIDAD Y SALUD DEL
TRABAJADOR

2.2.1. CONSTITUCION DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR

En la Constitucion la Republica del Ecuador (2008) en el capitulo segundo
derecho del buen vivir, en la octava seccién da a conocer sobre el trabajo y
seguridad social en el art. 34 menciona: “El derecho a la seguridad social es un
derecho irrenunciable de todas las personas, y sera deber y responsabilidad
primordial del Estado. La seguridad social se regira por los principios de
solidaridad, obligatoriedad, equidad, eficiencia, suficiencia y participacion, para

la atencion de las necesidades individuales y colectivas”.

También en el titulo VII del Régimen del buen vivir capitulo primero Seccién
segunda se refiere a la salud en el art. 358 indica: el sistema nacional de salud
tendra por finalidad el desarrollo y proteccion de las capacidades y
potencialidades para una vida saludable e integral, tanto individual como

colectiva, y reconocera la diversidad social y cultural



23

2.2.2. CODIGO DE TRABAJO

Segun el Cédigo de trabajo del Ecuador en su Art. 434. Reglamento de higiene
y seguridad.- En todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con
mas de diez trabajadores, los empleadores estan obligados a elaborar y
someter a la aprobacion del Ministerio de Trabajo y Empleo por medio de la
Direccion Regional del Trabajo, un reglamento de higiene y seguridad, el

mismo que sera renovado cada dos afios.

Art. 436. Suspension de labores y cierre de locales.- El Ministerio de Trabajo y
Empleo podré dispones la suspension de actividades o el cierre de los lugares
o medios colectivos de labor, en los que se atentare o afectare a la salud y
seguridad e higiene de los trabajadores, o se contraviniere a las medidas de

seguridad e higienes dictadas.

2.2.3. SISTEMA DE AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO

En Ecuador se implementa el nuevo sistema de auditorias de riesgos de
trabajo, para obtener el control de las obligaciones de las empresas en materia
de seguridad y salud en el trabajo, asi como de la aplicacion de la normativa
nacional e internacional en la prevencién de riesgos laborales a los que estan

expuestos los trabajadores. (Vinces, 2011).

La ley de SART (2014) indica que los reglamentos SART tratan sobre el
mantenimiento predictivo, correctivo debe de ser evaluado mediante auditoria
documentales, auditorias de verificacién y mediante la ejecucion de reuniones
con los empleados que realicen alguna laboral relacionada con el
mantenimiento productivo, preventivo y correctivo todo esto bajo certeza

imparciales.
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2.2.4. SEGURIDAD Y SALUD LABORAL OHSAS 18001

Camargo y Robayo (2013) mencionan que durante el segundo semestre de
1999 se publica la normativa OHSAS 18000 dando iniciativa a una serie de
normativas internacionales que se relacionan con la salud y seguridad en el
trabajo, que se contempla a la serie ISO 9000 relacionado con la calidad, 1SO
14000 donde da un enfoque a la parte del medio ambiente.

Bestraten, et al., (2011) indica que el estandar OHSAS 18001 establece los
requisitos para un sistema de gestidon de la SST destinados a permitir que una
organizacién controle sus riesgos y mejore su desempefio de la SST. Su
objetivo global es apoyar y promover las buenas practicas en esta materia, en

equilibrio con las necesidades socioecondémicas de la empresa.

El Marco legal internacional esta representado por la Norma OHSAS 18001:
2007 las organizaciones implantan un Sistema de Gestion de la Salud y la
Seguridad en el trabajo como parte de la estrategia de la gestion de riesgos

para adaptarse a los cambios legislativos y proteger a sus plantillas.

2.2.5. SEGURIDAD INDUSTRIAL

Duran s.f. es el conjunto de actividades técnicas y administrativas encaminadas
a la identificacibn de riesgos, el control de causas de accidentes, la
capacitacion y la instruccion de la poblacion trabajadora. Ejemplos:
sefalizacion de areas (trabajo, peatonales, vehiculares, almacenamiento),
proteccion de maquinaria, estadistica, instalaciones locativas, prevencion y

extincién de incendios, cursos, charlas, conferencias.

La seguridad industrial anticipa, reconoce, evalla y controla factores de riesgo
gue pueden ocasionar accidentes de trabajo en industrias. Es un conjunto de

técnicas multidisciplinarias que se encarga de identificar el riesgo, determinar
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su significado, evaluar las medidas correctivas disponibles. La seguridad
industrial se enfoca principalmente en la proteccion ocular y en la proteccion de
las extremidades, ya que el 25% de los accidentes ocurren en las manos, Y el
90% de los accidentes por no traer consigo los elementos de seguridad
pertinente para realizar la actividad asignada. La seguridad industrial lleva
ciertos procesos de seguridad con los cuales se pretende motivar al operador a
valorar su vida, y protegerse a si mismo, evitando accidentes relacionados
principalmente a descuidos, o cuando el operador no estd plenamente
concentrado en su labor. Este es uno de los principales motivos, ya que el 94%
de los accidentados mencionan que no se dieron cuenta del peligro de sufrir el

accidente hasta que ya era demasiado tarde. (UNISEK, 2012).

2.2.6. ESTATUTO DEL IESS POR ACCIDENTE DE TRABAJO

Segun el IESS (2011) los accidentes de trabajo es todo suceso imprevisto y
repentino que ocasione al afiliado, lesiébn corporal o perturbacion funcional,
muerte inmediata o posterior con ocasion o como consecuencia del trabajo que
ejecuta por cuenta ajena. También se considera accidente de trabajo, el que
sufriere el asegurado al trasladarse directamente desde su domicilio al lugar de

trabajo o viceversa.

2.2.7. MINISTERIO DE RELACIONES LABORALES DEL ECUADOR

Ministerio de relaciones laborales considera que, los paises miembros de la
Comunidad Andina de Naciones — CAN, en el Sistema Nacional de Seguridad y
Salud en el Trabajo se deben propiciar el mejoramiento en las condiciones de
seguridad y salud en el trabajo, a fin de prevenir riesgos laborales. El art. 4,
literal k, de la decisiéon 584 de la CAN, responsabiliza a los gobiernos el definir
y vigilar una politica de formacion de recurso humano adecuada para el fin

descrito.
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Ministerio de Relaciones Laborales (2013) da a conocer que la Direccion de
Seguridad y Salud en el Trabajo surge como parte de los derechos del trabajo y
su proteccion. El programa existe desde que la ley determinara que “los riesgos
de trabajo son de cuenta del empleador’ y que hay obligaciones derechos y
deberes que cumplir en cuanto a la prevencion de riesgos laborales. A través
del Programa de SST se ha desarrollado el Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en los Centros de Trabajo del Pais, afianzando el tema de la

responsabilidad solidaria en los centros de trabajo.

2.3. ERGONOMIA

La Ergonomia estudia los factores que intervienen en la interrelacion hombre-
artefacto (operario-maquina), afectados por el entorno. El conjunto se
complementa reciprocamente para conseguir el mejor rendimiento; el hombre
piensa y acciona, mientras que el objeto se acopla a las cualidades del
hombre, tanto en el manejo como en aspecto y comunicacion. El objetivo de la
ergonomia es dar las pautas que serviran al disefiador para optimizar el
trabajo a ejecutar por el conjunto conformado por el operario-artefacto. Se
entiende como operario al usuario 0 persona que manipula el artefacto, y

como entorno el medio ambiente fisico y social (Gomez, 2010).

Segun Asociaciéon Internacional de Ergonomia (2013), citado por Gomes
(2014) la ergonomia (o factores humanos) se define como una disciplina
cientifica en la comprension de las interacciones entre los operadores y otros
elementos de un sistema, y la profesién que aplica teoria, principios, datos y
métodos para disefiar, para optimizar el bienestar y el rendimiento del sistema

como un todo

Segun Hueso (2013) la Ergonomia distingue en el trabajo dos componentes,
tarea y actividad. En toda tarea existen unas exigencias fisicas (posturales, de
manipulacion de cargas) y unas exigencias mentales (cognitivas, psicologicas y

psicosociales). Para Rodriguez y Pérez (2014) la Ergonomia se define como la
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disciplina cientifica que se encarga de estudiar las interacciones entre las
personas y los otros elementos de un sistema y la profesion que aplica la
teoria, los principios, la informacion y los métodos para optimizar el bienestar

humano y el desempefio general del sistema.

En la actualidad, la Ergonomia, es un pilar importante dentro de un sistema de
trabajo, porque ademas de salvaguardar el bienestar de los trabajadores, ésta
minimiza y previene los posibles costos de puedan ser generados por algun
riesgo que exista dentro de las actividades y tareas que realicen cada uno de

los trabajadores/operadores de las diferentes areas de una empresa.

2.3.1. OBJETIVOS DE LA ERGONOMIA

Segun Céspedes (2013) “la Ergonomia como ciencia integradora adapta y
mejora las condiciones de trabajo al hombre, por lo que el mejoramiento de las
condiciones de trabajo debe cumplir con los ocho principios fundamentales y

perseguir los objetivos que se muestran a continuacion:

1. Los dispositivos técnicos deben adaptarse al hombre.

N

El confort no es definible, es un punto de coincidencia entre una técnica
concreta y un hombre concreto.

El confort en el trabajo no es un lujo, es una necesidad.

Los grupos de poblacion hay que tenerlos en cuenta con sus extremos.

Unas buenas condiciones de trabajo favorecen un buen funcionamiento.

o 0 bk~ w

Las condiciones de trabajo son su contenido y las repercusiones que
éste tiene en la salud y sobre la vida particular y social de la persona.

7. La organizacion del trabajo debe contemplar la necesidad de
participacion de los individuos.

8. El hombre es creador y hay que facilitar su creatividad”.
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El objetivo de la ergonomia lo constituye el disefio de los productos y los
trabajos para que sean éstos los que se adapten a las personas y no al revés.
Y aunque a corto plazo con este planteo se necesite una mayor inversion
econdmica, a la larga presenta enormes ventajas, derivadas principalmente del
hecho de que los trabajadores realizan su actividad de manera mas eficaz y, lo
que es mas importante, con mas seguridad y mayor satisfaccién. Fundacién

Iberoamericana de Salud y Seguridad Ocupacional, (FISO, 2014).

El objetivo basico de la ergonomia es conseguir la eficiencia en cualquier
actividad realizada con un proposito, eficiencia en el sentido mas amplio, de
lograr el resultado deseado sin desperdiciar recursos, sin errores y sin dafios
en la persona involucrada o en los demas. No es eficaz desperdiciar energia o
tiempo debido a un mal disefio del trabajo, del espacio de trabajo, del ambiente
o de las condiciones de trabajo. Tampoco lo es obtener los resultados
deseados a pesar del mal disefio del puesto, en lugar de obtenerlos con el
apoyo de un buen disefio. El objetivo de la ergonomia es garantizar que el
entorno de trabajo esté en armonia con las actividades que realiza el trabajador
(Laurig y Vedder, 2014).

El objetivo de la ergonomia de acuerdo a los parrafos anteriores, radica en
optimizar las condiciones laborales de los trabajadores, para que ellos realicen

sus actividades en una ambiente laboral favorable, eficaz y eficiente.

2.3.2. VARIABLES QUE REDUCE LA ERGONOMIA A FAVOR DE LA
PRODUCTIVIDAD

e REDUCCION DEL TIEMPO DE APRENDIZAJE

Es posible reducir el tiempo necesario de formacion ante un nuevo puesto de
trabajo o por un cambio tecnoldgico, al intervenir en los sistemas de trabajo de
manera que conduzcan a desempeiiar las funciones de forma mas espontanea

y los procesos con menos tiempo de aprendizaje. Asi, la reduccién del tiempo



29

de formacion y los ahorros asociados se pueden lograr mediante un mejor

disefio de los programas de instruccion en si.

e REDUCCION EN LOS REQUISITOS DE HABILIDAD

Las mejoras en los disefios de trabajo y procesos relacionados al sistema de
trabajo también pueden tener como resultado la reduccién de los requisitos de
habilidad o destreza solicitados para desempeiiar algun tipo de tarea. Ademas,
cabe considerar que los puestos de trabajo con elevados requisitos de
habilidad presentan el problema de la especializacion de los trabajadores para
realizar esas tareas, |0 que genera unos costos importantes a la hora de
reemplazar a estos empleados, ya que los nuevos tendran un rendimiento por

debajo de lo esperado para los responsables de produccion.

e REDUCCION DEL AUSENTISMO

Segun Bonilla et al (2014), “el ausentismo laboral es un fenédmeno frecuente en
las empresas, que proviene de diversas causas, y que genera un impacto
negativo en el area econdémica y en el desarrollo de las actividades normales
de los trabajadores; dando como resultado un aumento en los costos y

sobrecarga laboral para estos ultimos”

La ausencia laboral o ausentismo consiste en que un trabajador no se presente
fisicamente en el lugar de trabajo durante las horas correspondientes a la
jornada laboral. Existen distintas formas de ausentismo segun sus causas:
previsible y justificado, no previsible y sin justificacién, virtual (Villasefior, 2013).
Para FISO (2014) la disminucion del tiempo perdido por personas que no se
presentan a trabajar por razones ajenas a accidentes o enfermedades
profesionales también es resultado comun de intervenciones ergonémicas

efectivas.

e REDUCCION DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES

La Agencia Europea para la Seguridad y Salud en El Trabajo s.f. menciona que
“‘una reduccion de los accidentes significa una reduccion de las bajas por

enfermedad, y por lo tanto, menos costos y menos interrupciones del proceso
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de produccion. Evita ademas a los empresarios los gastos de contratar y formar
a nuevo personal, y permite reducir los costes de las jubilaciones anticipadas y
los pagos de los seguros”. Para FISO (2014) el beneficio por reduccion de
accidentes o enfermedades es el mas mencionado en las intervenciones
llevadas a cabo por ergénomos laborales, pero en la mayoria de los casos no
se cuantifica. Una de las medidas mas comunes para calcular este beneficio es
la reduccion del tiempo perdido por accidentes, lesiones y enfermedades
profesionales. Si se multiplica la reduccion del tiempo perdido por el costo de

mano de obra.

El ausentismo provoca un desequilibrio laboral, para el trabajador es
desfavorable, ya que perjudica a la economia y salud del trabajador,

conduciéndolo aun estado de depresion y desbalance emocional.

2.4. INTERVENCION ERGONOMICA

La intervencién ergondmica se desarrolla siguiendo una serie de principios que
deben ser considerados para comprender de manera correcta la naturaleza de
la actividad de trabajo, se fundamenta en una evaluacion detallada del
funcionamiento de la empresa y de las situaciones de trabajo definidas como
una unidad de andlisis, en donde deber& considerarse la participacion del
conjunto de actores involucrados de manera directa e indirecta en el proceso; y
también se basa en una cuidadosa observacion de la situacién de trabajo, con
el objetivo de identificar las dificultades caracteristicas de esta situacion

definidas por el contexto de accion (Castillo, 2010).

Real (2011) conceptualiza que “un programa de intervencién ergonémica, es
aguel que identifica, previene y controla los riesgos ergonémicos, incluye una
evaluacion de los factores de riesgo, la evaluacién del area de trabajo, el
mejoramiento, el entrenamiento y el control. Las estrategias que utilizan son

controles de ingenieria y administrativos”.
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Céspedes (2013) menciona que la “intervencidn ergonomica no se limita a
identificar los factores de riesgo y las molestias, sino que propone soluciones
positivas que se mueven en el ambito probabilistico de las potencialidades
efectivas de los usuarios, y de la viabilidad econémica que enmarca en

cualquier proyecto...”.

La intervencion ergonémica ejerce una serie de procedimientos aplicables
dentro de un sistema de trabajo, para evaluar los riesgos encontrados o los que
se encontraren a futuro, las condiciones fisicas del espacio de trabajo, la
situacién emocional del trabajador, etc. La intervencién ergonémica involucra a
toda la organizacion dentro de los diferentes indicadores del procedimiento de

intervencion.

2.4.1. TIPOS DE INTERVENCION ERGONOMICA

En las empresas actualmente se puede diferenciar dos maneras de realizar
programas de seguridad: la primera se orienta hacia el trabajo para eliminar las
condiciones inseguras en el ambiente de trabajo, a través de mejoras de
técnicas en maquinarias en mal estado e instalaciones, corrigiendo de este
modo las deficiencias en la seguridad; la segunda se enfoca en el trabajador,
esta a diferencia de la prima su objetivo es eliminar las acciones inseguras
realizadas por las personas en su puesto de trabajo, este es un método
sistematico de tratamiento de los problemas de seguridad, puesto que la clave
es el uso de este enfoque conductista, que descompone un problema de
comportamiento en sus componentes y llega a medidas correctivas légicas en

el factor humano (Guaméan, 2013).

2.4.2. PROCEDIMIENTO DE INTERVENCION ERGONOMICA

El procedimiento de intervencion ergonomica disefiado se proponen cinco
pasos, que guian a los practicantes de la ergonomia y la seguridad y salud en

el trabajo durante la intervencion (Rodriguez y Pérez, 2014).
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. IDENTIFICAR PROBLEMAS EN EL PUESTO DE TRABAJO. Se deben

determinar los factores de riesgo existentes en el puesto de trabajo a
partir de signos y sefiales que inciden de forma negativa en el

comportamiento del trabajador y de la produccion.

. EVALUACION ERGONOMICA DE PUESTOS DE TRABAJO. Es
conveniente priorizar las areas de mayor riesgo, mas aun cuando los
recursos y tiempo son limitados la evaluacion ergonémica se determina
si existe riesgo en el puesto de trabajo, y de existir, se realizan
propuestas para mejorar esta situacion. De no existir riesgo, es
necesario buscar otras causas que puedan precisar los problemas antes

identificados.

. PROPUESTAS DE INTERVENCION ERGONOMICA. El propdsito de

este paso es minimizar o eliminar la exposicion a factores de riesgo.

. EVALUACION DE LAS PROPUESTAS. Este paso es muy importante,
pues una evaluacion acertada de la(s) propuesta(s) realizada(s) permite
seleccionar las mas convenientes segun las variables consideradas, que
obviamente se modifican segun el contexto. Para ello es necesario medir
el impacto que tiene cada propuesta de mejora realizada sobre el puesto
de trabajo y el sistema productivo o de servicio. Debe analizarse si la
propuesta resuelve el problema parcial o completamente, si la
organizacién es capaz de asumir la implementacion y si la relacién

costo/beneficio es favorable.

. IMPLEMENTACION Y SEGUIMIENTO. Su objetivo es inspeccionar que
las propuestas han sido implementadas tal cual se concibieron y
comprobar su efectividad. Durante la implementacion es recomendado
para lograr una mayor aceptacion que participen los trabajadores y que
mientras dure la adaptacion a la nueva propuesta estos sean

monitoreados y capacitados.
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2.4.3. METODOS DE EVALUACION ERGONOMICA

Segun Asencio (2012) “los métodos de evaluacion ergonomica permiten
identificar y valoras los factores de riesgos presentes en los puestos de trabajo
para, posteriormente, en base a los resultados obtenidos, plantear opciones de
redisefio que reduzcan el riesgo y lo sitlen en niveles aceptables de exposicion

para el trabajador”.

El método de evaluacion ergondmico se fundamenta en la observacion y en el
analisis de la actividad de trabajo constituyendo la base para tratar no solo los
signos sino también los sintomas, es decir, el mayor nimero posible de datos
de las condiciones de trabajo. EI mejor método para analizar la actividad es
aguel que va a permitir una accién concreta: para formar al operador, para
modificar el puesto, para evaluar la tarea, para disminuir los accidentes, etc.
Para evaluar las condiciones de trabajo se han utilizado multitud de métodos de
andlisis. La eleccion de un método u otro para la toma de datos dependera de
los recursos disponibles y de la precision requerida por la evaluacion. Asi los
métodos basados en la observacion del técnico, aunque mucho menos
precisos que los basados en mediciones biomecanicas o fisiologicas, permiten
el andlisis mas rapido de la situacion y por tanto la aplicacion en plazo mas
breve de las medidas correctoras propuestas para la eliminacion del riesgo
(Hueso, 2013).

Actualmente existe un gran numero de métodos de evaluacién que tratan de
asistir al ergbnhomo en la tarea de identificacion de los diferentes riesgos
ergonomicos. Ademds, los métodos mas difundidos han dado lugar a
numerosas herramientas informaticas con el objetivo de facilitar su aplicacion.
La seleccion del método adecuado para medir cada tipo de riesgo, asi como la
garantia de fidelidad a la fuente de la herramienta o documentacion utilizada se
ha identificado como un problema importante al que se enfrentan los

ergonomos a la hora de iniciar un estudio ergonomico.
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2.5. FACTOR DE SEGURIDAD

Segun Cabaleiro (2010) se originan debido a las condiciones materiales que
influyen en los accidentes laborales. Estas condiciones estan determinadas por
los lugares en los que se trabaja, los equipos de trabajo utilizados (maquinas,
herramientas, vehiculos), la instalacion eléctrica, los productos quimicos, etc., y
gue pueden originar riesgos tales como golpes, cortes, atrapamientos, lesiones

oculares, esguinces o torceduras, traumatismos, quemaduras, etc.

La seguridad debe estar presente en todas las areas y actividades criticas de la
empresa: en el control de inventarios, en la seguridad de las bodegas y centro
de distribucion, en los distintos formatos de locales y puntos de venta, en las
importaciones, en la logistica y cadena de distribucién; no sélo desde el punto
de vista de su aseguramiento fisico sino de toda la operacion interna (Diaz,
2012).

Laurig y Vedder (2014) explica que “la seguridad es mas directamente medible
en sentido negativo, en términos de tipos y frecuencias de los accidentes y
lesiones. Resulta complicado definir los distintos tipos de accidentes e
identificar los multiples factores causales y, con frecuencia, no hay una buena
correlacion entre el tipo de accidente y el grado de dafio producido, de ninguno

a fatal”.

Segun Collado (s.f.) la seguridad en el trabajo, como disciplina o especialidad
diferenciada tiene un fundamental contenido técnico con desarrollos que la
relacionan con otras disciplinas preventivas paralelas. Lo que diferencia y
caracteriza a la seguridad en el trabajo como especialidad autbnoma es su

contenido técnico llamado Ingenieria de Seguridad.

La seguridad laboral esta ligada a todas las actividades, y areas de empresa,

donde el trabajador realiza cada una de sus tareas dentro del sistema de
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trabajo. La seguridad laboral ayuda a salvaguardar el bienestar de cada uno de
los empleados evitando cada riesgo que pueda estar presente en el rea que

Se encuentra.

2.6. CARGA DE TRABAJO

Chavarria (2010) menciona que la carga de trabajo “es el conjunto de
requerimientos psico-fisicos a los que el trabajador se ve sometido a lo largo de
la jornada laboral, se tiene que admitir que para realizar una valoracién correcta
de dicha carga o actividad del individuo frente a la tarea hay que valorar los dos
aspectos reflejados en la definicion, o sea el aspecto fisico y el aspecto mental

dado que ambos coexisten, en proporcién variable, en cualquier tarea”.

2.6.1. FACTORES RELACIONADOS CON LA CARGA DE TRABAJO

Cabaleiro (2010) menciona que estos factores se refieren a los esfuerzos

fisicos y mentales relacionados con el desarrollo del trabajo entre ellos estan:

1. Carga fisica: esta relacionada con el esfuerzo de caracter fisico que
tiene que realizar el trabajador, ya sean estaticos o dinAmicos. Segun
Blaco et al, (2014) la carga fisica es el conjunto de requerimientos
psicofisicos a los que el trabajador se ve sometido a lo largo de la

jornada laboral.

2. Carga mental: esta relacionada con el esfuerzo mental que requiere la
tarea que va a desempefiar el trabajador. Este tipo de carga esta
determinada por: la responsabilidad, la monotonia, las tareas

repetitivas, la aptitud, el ritmo de trabajo, etc.
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2.7. DISENO DE PUESTO DE TRABAJO

Segun el Consejo de Educacién Primaria (CEP, 2012), el disefio del puesto “es
la especificacion del contenido del puesto, de los métodos de trabajo y de las
relaciones con los demas puestos, con objeto de satisfacerlos requisitos
tecnoldgicos, organizacionales y sociales, asi como los requisitos personales
de su ocupante. En el fondo, el disefio de puestos es la forma en que los
administradores protegen los puestos individuales y los combinan para formar

unidades, departamentos y organizaciones”.

Para Prado (2014) el disefio de puesto debe comprender todos los elementos
que integran el sistema de trabajo, incluyendo los aspectos relativos al medio
ambiente fisico y a la organizacién del trabajo. Hay que disefiar el puesto
teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va a realizar, a fin de que esta

se realice comodamente y de forma eficiente.

En ergonomia, el disefio del puesto de trabajo es una tarea fundamental, se
sabe que en cualquier entorno de trabajo, ya sea la oficina o el taller, un puesto
de trabajo bien disefiado aumenta no soélo la salud y bienestar de los
trabajadores, sino también la productividad y la calidad de los productos. Y a la
inversa, un puesto mal concebido puede dar lugar a quejas relacionadas con la
salud o a enfermedades profesionales cronicas y a problemas para mantener la
calidad del producto y el nivel de productividad deseado (Laurig y Vedder,
2014).

El disefio de puesto de trabajo trata de ubicar acertadamente a los
trabajadores, teniendo en cuenta su especializacion, su condicion fisica y
psicolégica. Porque en cada tarea u actividad que se realice dentro del sistema
de trabajo, se ejecutar en un ambiente agradable, que le permita al trabajador
desenvolverse de manera eficaz y eficiente, generando productividad a la

empresa.
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2.7.1. PROCESO DE DISENO DE UN PUESTO DE TRABAJO

Laurig y Vedder (2014) menciona que “en los procesos de disefio y ejecucion
de un puesto de trabajo siempre existe una necesidad inicial de informar a los
usuarios y organizar el proyecto de forma que éstos tengan una participacion
plena, para que el resultado final sea aceptado por todos. El tratamiento de
este objetivo no estd dentro del ambito de este articulo, que se centra en el
problema de llegar a la solucidén idonea para el disefio fisico del puesto de
trabajo; sin embargo, el proceso de disefio permite la integracion de dicho
objetivo. En ese proceso siempre habra que tener en cuenta las fases

siguientes:

e Recabar las peticiones del usuario

e Establecer las prioridades de estas peticiones

e Transferir las peticiones a especificaciones técnicas y especificaciones
del usuario

e Desarrollar de forma iterativa el disefio fisico del puesto de trabajo

e Materializar el proyecto

e Periodo de pruebas de la produccion y produccién plena

e Evaluar e identificar los problemas de descanso

En las primeras cinco fases, muchas veces, sOlo se tiene en cuenta un
subconjunto de estas fases para disefiar un puesto de trabajo. Esto se debe a
varios motivos. Si el puesto de trabajo tiene un disefio estandar, como sucede
en algunas situaciones de trabajo con pantalla de visualizacion de datos,
algunos de estos pasos pueden suprimirse. Sin embargo, en la mayoria de los
casos, la exclusién de algunos de los pasos de la lista da como resultado un
puesto de calidad inferior a la que se consideraria aceptable. Este puede ser el
caso cuando las limitaciones econdémicas o de tiempo son demasiado
importantes, o cuando existe negligencia debido a la falta de conocimiento o

prevision en los niveles directivos”.
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2.7.2. DESCRIPCION DE PUESTOS

Consiste en anunciar las tareas o responsabilidades que lo conforman y
distinguen del resto de los puestos en la organizacion, representa descripcion
detallada de las atribuciones, lo que hace el ocupante, periodicidad de su
realizacion cuando lo hace, métodos para el cumplimiento, cémo lo hace,

objetivos porqué lo hace (Vieyra, 2013).

Duarte (2013) explica que “las descripciones de puestos de trabajo sirven para
articular los perfiles de los contratados en el logro de los objetivos
empresariales, esto quiere decir que hacen parte de la estrategia en la entidad.
La descripcion de un puesto de trabajo delimita funciones, permite una division
del trabajo acertada y asigna responsabilidades dentro de la organizacion.
Todas las personas tienen diferentes conocimientos y aptitudes para
desenvolverse en un cargo, con la descripcion del puesto de trabajo el
empleado seleccionado ya sabra si puede desempefiarse o no a cabalidad y
asimismo la empresa tendra claras que funciones y por tanto qué objetivos
especificos se cumplen en determinado cargo, la descripciéon de un cargo hace
parte de las herramientas para evaluar el desempefio, rendimiento de un

empleado, para tener pautas en la asignacion de sueldos.

La descripcién del puesto de trabajo, da la pauta para que el empleador,
determine, cuéles son las caracteristicas del empleado, para que éste trabaje
de acuerdo a sus conocimientos y habilidades dentro de la realizacién de una

tarea o actividad especifica.

2.8. RIESGO LABORALES

El riesgo laboral es aquel que resulte probable racionalmente que se
materialice en un futuro inmediato y pueda suponer un dafio grave para la
salud de los trabajadores. En el caso de exposicidon a agentes susceptibles de

causar danos graves a la salud de los trabajadores, se considerara que existe


http://www.gerencie.com/clases-de-responsabilidad-en-derecho-civil.html
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un riesgo grave e inminente cuando sea probable racionalmente que se
materialice en un futuro inmediato una exposicién a dichos agentes de la que
puedan derivarse dafios graves para la salud, aun cuando éstos no se

manifiesten de forma inmediata (Miquez y Bastos, 2010).

Segun Jiménez (2011) el riesgo “es la combinacion de la frecuencia y la
probabilidad y de sus consecuencias que podrian derivarse de la
materializacion de un peligro. Riesgo laboral es la posibilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo. Se considera factor
de riesgo al elemento o conjunto de elementos que, estando presentes en las
condiciones laborales, pueden desencadenar una disminucién en la salud del

trabajador”.

Collado (s.f.) lo determina como “...la existencia de un dafo, futuro e hipotético,
cuya produccion no esta completamente determinada por los acontecimientos o
condiciones causales que somos capaces de identificar y caracterizar. De esta
manera, cuando la forma de realizar un trabajo supone la posibilidad de sufrir
un dafio en la salud, hablaremos de riesgo laboral. Normalmente los riesgos
laborales son consecuencia de unas condiciones de trabajo inadecuadas”. La
razon por la que Viteri (2012) clasifica los riesgos laborales de la siguiente

manera:

Cuadro 2.1. Tipos de riesgos laborales

Tiene que ver con las condiciones de su entorno que rodea a una persona en
su ambiente de trabajo ya las posibilidades de peligro que se pueden
presentar por la mala iluminacion.

Riesgo laboral
fisico

Riesgo laboral ~ Esta ligado directamente en la manipulacion de cualquier elemento quimico,
quimico donde se presenta enfermedades poco comunes.

Se relaciona con la manipulacion de materiales que contengan bacterias o

Tipos de . T .

fiesqos Riego biolégico  componentes contaminantes que pueden ser mortales para el ser humano y
9 el medio ambiente.

laborales

Las posturas que se adquieren en el trabajo de oficina u otro trabajo que
requiera una postura constante pueden causar dafio fisico y entorpecer las
actividades diarias.

Riesgo laboral
ergonomico

Los ambientes pocos agradables y los excesos de trabajos provocan dafios
que repercuten en el ambito social, llevando al aislamiento y depresion
severa.

Riesgo laboral
psicosocial

Fuente: Viteri (2012)
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Los riegos laborales provocan serias consecuencias dentro de un sistema de
trabajo, impactando principalmente en la salud de los trabajadores que estén
expuestos al mismo. Los riesgos estan presentes de una u otra forma en la
organizacion, aunque éstos pueden ser prevenidos, siempre estaran presente

en cada actividad que los operadores realicen dentro de la empresa.

2.8.1. EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

Segun Asensio (2012) “la evaluacion inicial de riesgos es obligacion de las
empresas identificar la existencia de peligros derivados de la presencia de
elevados riesgos ergonémicos en sus puestos de trabajo. En este sentido, las
legislaciones de cada pais son mas o menos exigentes. En general existen dos
niveles de andlisis: el analisis de las condiciones de trabajo para la
identificacion de riesgos, y la evaluacion de los riesgos ergondmicos en caso

de ser detectados”.

Antes de realizar una actividad, la empresa debe elaborar y ejecutar una
evaluacion de los posibles riesgos que puedan existir dentro de la misma, ya
gue si se encuentran los posibles riesgos, se deben tomar las debidas medidas
correctivas preventivas, porque los riesgos pueden causar dafios severos y

gastos para la empresa.

2.8.2. FACTORES DE RIESGOS

Miquez y Bastos (2010) mencionan que existen diferentes factores que afectan
al desarrollo de nuestro trabajo diario, por lo que se debe identificar cuales son
los factores que pueden suponer algun riesgo laboral y provocar un dafio
derivado del desempefio de nuestra tarea habitual. Por tanto se define factor de
riesgo como todo aquel elemento o conjunto de elementos que, estando
presente en el trabajo diario, pueda producir un dafio para el trabajador y

disminuir la salud de éste.
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Para Cabaleiro (2010) los factores de riesgos son originados por las
condiciones en las que se trabaja y que dan lugar a diferentes tipos de
accidentes y enfermedades profesionales, se clasifican en cuatro grupos:
factores de seguridad, factores de origen fisico, quimico y biologico, factores
derivados de las caracteristicas del trabajo y factores derivados de la
organizacion del trabajo.

Collado (s.f.). lo define como “las condiciones de trabajo potencialmente
peligrosas que pueden suponer un riesgo para la salud. Puede tratarse de una
maquina que hace ruido o tiene partes moéviles cortantes, una sustancia nociva
o0 toxica, la falta de orden y limpieza, una mala organizacién de los turnos de

trabajo, el trabajo nocturno”.

En toda actividad que se ejecute dentro de un sistema de trabajo, existen
riesgos, que se generan por la descuido de los encargados de la salud y
seguridad de los trabajadores, cada riesgo tiene un factor que lo determina
dependiendo de la actividad que se realice en todo proceso productivo, estos
factores pueden ser tangibles como intangibles, ya que hay factores que estan
visiblemente o también microscépicos de alto riesgo, los mismos que pueden

prevenirse.

e FACTORES DEL MEDIO AMBIENTE FiSICO DEL TRABAJO

Para Miquez y Bastos (2010) los factores del medio ambiente fisico del trabajo
“son aquellos que estan relacionados con el entorno en el que se desarrolla la
actividad laboral y que pueden ser modificados dependiendo del proceso de
produccion y desarrollo del trabajo que posea la empresa.

Entre estos factores de riesgo fisicos se enumeran los siguientes:

1. El ruido: es el conjunto de ondas que se propagan por el aire hasta

llegar al oido
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2. Las radiaciones: es una de las formas que tiene la energia de
manifestarse.

3. Las vibraciones: es una oscilacion continua que se perciba por la
persona como una sensacion de movimiento.

4. Las condiciones termohigrométricas: este tipo de factores se agrupa la

temperatura, la humedad y la ventilacion”.

e FACTORES RELACIONADOS CON LOS CONTAMINANTES
QUIMICOS Y BIOLOGICOS

Los contaminantes, ya sean quimicos o biologicos, son agentes extrafios al
cuerpo humano y pueden provocar alteraciones cuando estan presentes en un
ambiente de trabajo en el que no se han tomado las medidas adecuadas contra

ellos.

2.9. CALIDAD DE VIDA LABORAL

Huerta, et al., (2011) considera que “es un proceso a través del cual una
organizacién responde a la necesidad de los empleados para desarrollar
mecanismos que les permitan compartir completamente, en la toma de

decisiones, el disefio de sus vidas de trabajo”.

Mientras Garrido, et al.,, (2011), la define como “...las condiciones que
componen el medio ambiental laboral, es decir, funciones, normatividad,
procedimientos, reglamentacién, organizacion del trabajo, horarios, salarios,
jornadas de trabajo, oportunidades de desarrollo, seguridad laboral, contenido
del puestos, etc., aspectos de la calidad de vida laboral que estan sujetos a las
caracteristicas de las condiciones de trabajo identificando asi lo objetivable de

la realidad laboral’.

Afirma la Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el Trabajo (2013)

que “los costes de calidad de vida se pueden valorar mediante el planteamiento
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de la disposicion a pagar (es decir, preguntando a los encuestados cuanto
estarian dispuestos a pagar para evitar un determinado dafio a la salud). Si se
incluye en wuna estimacion, cabe sefialar especificamente que este
planteamiento es una aproximacion economica de un concepto cualitativo: la
pérdida de calidad de vida. En consecuencia, es distinto de la evaluacién de los

costes de productividad o sanitarios.”

Al analizar estos conceptos queda claro que los trabajadores son los que miden
si las condiciones de trabajo en la que se encuentran son plenamente
cumplidas, debido a que su bienestar depende de las empresas que responden
al cuidado de su seguridad y salud de esta forma contribuye a la productividad

y estabilidad del trabajador.

2.10. PLAN DE MEJORA

Segun el Instituto Peruano de Educaciéon, Acreditacion y Certificacion de la
Calidad de la Educacion Basica (2013) el plan de mejora “es un instrumento de
gestién, la duracion de su implementacién es variable, dependiendo de la
cantidad de acciones de mejora que requiera, de la disponibilidad de recursos e
incluso de la labor de la institucién para su ejecucion. En el plan de mejora se
establece el orden en que se iran aplicando las acciones de tal manera que se
proyectan los cambios de la instituciéon a mediano y corto plazo. El Plan de

Mejora esta estrechamente relacionado con la idea de la mejora continua”.

Para el Sistema Nacional de Evaluacion, Acreditacion y Certificacion de la
Calidad Educativa (2014) el plan de mejora “es un instrumento de gestion que
se elabora con el fin de que se establezcan las estrategias para lograr los
estandares de calidad de la gestion. Se elabora teniendo en cuenta el logro de
todos y cada uno de los estandares de gestion”. Segun la Universidad Cesar
Vallejo (2014) un plan de mejora “es un conjunto de medidas de cambio que se

toman en una organizacién para mejorar su rendimiento”.
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En un plan de mejora se establecen las estrategias, que le permite a la
organizacion, llevar una gestion de calidad, ya que al establecer metas y
objetivos dentro de una plan de mejora se conllevan a una mejora continua,
obteniendo resultados que favorecen a la organizacion.

El plan de mejora permite:

Identificar las causas que provocan las debilidades detectadas.

¢ Identificar las acciones de mejora a aplicar.

e Analizar su viabilidad.

e Establecer prioridades en las lineas de actuacion.

e Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un
sistema de seguimiento y control de las mismas.

e Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestion.



CAPITULO Ill. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION Y DURACION

Esta investigacion se desarrolld en las unidades de produccion de la carrera de
Agroindustria de la ESPAM MFL, ubicado en el sitio el Limén, parroquia
Calceta, cantén Bolivar, provincia de Manabi, en la que se realizé la factibilidad
econdémica de los programas de intervencion ergonémica de los factores
seguridad, carga y disefio fisico del puesto de trabajo. De acuerdo a los

objetivos desarrollados obtuvo una duracién de nueve meses.

Foto 3.1. . Distribucion del campus politécnico
Fuente: www.espam.edu.ec

3.2. INVESTIGACION

Para este estudio se utilizo la investigacion de campo, para hacer un analisis
de las condiciones laborales relacionadas con la seguridad y salud en las
unidades del Area de Agroindustrias, aplicando la técnica de la observacion y
encuesta, que permiti6 hacer comparaciones cualitativas y cuantitativas de
acuerdo a los diferentes criterios presentados por los trabajadores y

coordinadores.
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Ademas se empled la investigacién descriptiva para demostrar los hechos
actuales de la problemética de seguridad y salud de acuerdo como se
presentan en los trabajadores, facilitando la informacion en cuadros y
organigramas de cada una de las actividades, necesidades urgentes y

prevencion de riesgos en las unidades.

3.3. VARIABLES A MEDIR

Las variables que se considero en esta investigacion fueron:

VARIABLE INDEPENDIENTE

Factibilidad econdmica de los programa de intervencién ergonémica

VARIABLE DEPENDIENTE

Programas de intervencion ergondmica de los factores de seguridad, carga y
disefio fisico de los puestos de trabajo del Area de Agroindustrias de la
ESPAM-MFL

3.4. METODOS

3.4.1. METODO ANALITICO

Con este método se analiz6 de forma intensiva a través de los resultados del
check list las causas y consecuencias de los factores de riesgo de la carga
fisica, seguridad y el disefio de puesto de trabajo, una vez identificados se
conocio las falencias y las necesidades en el area con el fin de responder al
plan de mejora y plan de inversion de las Unidades de produccién de area de
Agroindustria de la ESPAM MFL.

3.4.2. METODO INDUCTIVO - DEDUCTIVO

Abril (s.f.), conceptualiza que “...la deduccidn o conclusion va de los principios

generales ya conocidos a lo particular; recurriendo para ello a la aplicacion,
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comprobacién y demostracién”. La razén por la que estos métodos se
emplearon fue por medio de la técnica de observacion directa y la aplicacion de
un check list, con el fin de analizar, relacionar y explicar los riesgos de la carga
fisica, facilitando una explicacion concluyente de los factores de riesgo, carga y
disefio fisico de los puestos de trabajo en las unidades de produccion del area
de Agroindustrias de la ESPAM-MFL, para aportar a las conclusiones

generales.

3.4.3. METODO KENDALL

Este método se aplicé con la finalidad de dar una ponderacion a una lista de
problemas encontrados en relacion a los riesgos laborales, donde expertos
especializados en seguridad y salud evaluaron las variables propuesta para

darle el respectivo peso investigativo.

3.4.4. METODO MATRIX

Este método permiti6 medir el grado de importancia y percepcion de los riesgos
laborales encontrados, donde los trabajadores le dieron una valoracion
cuantitativa, se grafic6 en un plano cartesiano estas valoraciones, para

centrarlas en la acciones de mejora de SST.

3.4.5. METODO FINANCIERO

Se utiliz6 el costo/beneficios para realizar un andlisis comparativo de las
acciones de mejora del programa de intervencién ergondémica, considerando
gue los beneficios serian mayores que los costos, para las respectivas

acciones de mejora para la mejora de la calidad de vida de los trabajadores.
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3.5. TECNICAS

3.5.1. OBSERVACION

Esta técnica se utiliz6 para la identificacion de las condiciones de lugar de
trabajo en el que se encontraban realizando las actividades los empleados de
las unidades de produccion del area de Agroindustria de la ESPAM MFL, y asi
se determind las necesidades prioritarias de seguridad y salud de los talleres y

proponer el plan de mejora.

3.5.2. ENCUESTA

Se realiz6 una encuesta o0 check list a cada trabajador del éarea de
Agroindustria y se analizo las condiciones de trabajo, los riesgos y dafios que
existian, como también las condiciones de seguridad y ritmo de trabajo de cada
proceso. Los trabajadores y coordinadores respondieron a una serie de
preguntas relacionadas con la Gestion Administrativa y la Gestion Técnica, con
la finalidad de llegar a comparaciones y conclusiones de acuerdo a la
Seguridad y Salud del Trabajador (SST).

3.5.3. TECNICAS ESTADISTICAS
MUESTRA

La muestra de la investigaciéon se destind a todo el personal de cada una de las
unidades de produccion del area de Agroindustria de la ESPAM-MFL, es decir

al 100% de los trabajadores.

3.6. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

El estudio de factibilidad econémica del programa de intervencion ergonémica
de los factores de seguridad, carga fisica y disefio de puestos, respondio al

plan de mejora y al plan de inversion valorando el impacto socio-econémico de
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las unidades del Area de Agroindustria de la ESPAM-MFL, para realizarlo se
llevo a cabo las siguientes fases:

FASE I. DISENAR UN MARCO TEORICO REFERENCIAL

Se efectud una investigacion bibliografica en fuentes primarias y secundarias,
de libros, revistas cientificas, tesis y otras, para identificar métodos de estudios
ergonomicos, procedimientos y modelos que coadyuvaran a estudiar la
factibilidad econdmica y realizar el plan de mejora, entre estos se encontro el
modelo de Félix (2013) adaptado por Quevedo (2014) llamado “Procedimiento
para valorar el impacto socioecondmico de los programas de intervencion
ergondmica”, que se ajustd a la investigacion realizada en las unidades de

produccion del area de Agroindustrias.

FASE II.  ANALIZAR LA SITUACION ACTUAL DEL
PROCESO/PUESTO DE TRABAJO.

Se procedi6 a familiarizarse con las unidades del area, realizando las fichas y
flujogramas de los procesos, aplicando luego un check list considerando los
siguientes factores: Politicas, planificacion, organizacion, integracion-
implementacion de Seguridad y Salud del Trabajador (SST), investigacion de
accidentes, incidentes y enfermedades profesionales — ocupacionales,
identificacion y evaluacion de los factores de riesgo en los puestos de trabajo.

A patrtir de esto se realizaron las siguientes actividades:

e Se realizdé una matriz causa y efecto de los problemas identificados en la
Unidades para determinar las consecuencias de riesgos.

e Se estimo la magnitud del riesgo, a traves de la ponderacion de expertos
relacionados con el area de estudio que evaluen las variables
encontradas, usando el método Kendall para darle mayor peso a la

investigacion.
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e Se procedid a encuestar a los trabajadores y coordinadores del area
sobre la valorizacién de la seguridad y salud de los trabajadores en
cuanto a los factores de riesgos importantes y percibidos en las
unidades de produccién.

e Se graficé un plano cartesiano, con el objetivo de analizar los cuadrantes
y conocer las acciones de mejora de SST, para pasar a realizar el plan

de mejora e inversion.

FASE I1l. DESARROLLAR EL PLAN DE MEJORA DEL PROGRAMA
DE INTERVENCION ERGONOMICA E INVERSION Y LA
FACTIBILIDAD ECONOMICA

Se identifico los factores de riesgo a mejorar en cada una de las unidades que
corresponden al area de Agroindustrias de la ESPAM-MFL, para luego describir
las necesidades prioritarias y definir las medidas preventivas y correctivas de la
seguridad, carga y disefio fisico de los puestos de trabajo, por consiguiente se
efectud las siguientes actividades:

e Se identificé el factor de riesgo urgente que tiene que ver con la
seguridad, carga fisica y disefio del puesto de las unidades.

e Se realiz6 una descripcion in situ, es decir como se presenta o carece
este factor en el area.

e Se clasifico las acciones o necesidades de acuerdo a cada una de las
unidades.

e Se procedi6 a dar las medidas correctivas o preventivas de los factores
de riesgo.

e Se realizo la estimacion de los costos de las acciones con su respectivo
presupuesto

e Se elaboro6 el plan de mejora y plan de inversiéon

En el modelo de programa de intervencion ergonOmica se adopto el
instrumento financiero como se muestra en el cuadro 3.1., propuesto por el

procedimiento, tomando en consideracion que el area investigada es de una
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entidad publica no lucrativa y la evaluacion financiera de SST dependio del plan

de mejora y de inversion que se aplicd con anterioridad.

Cuadro 3.1. Procedimiento para valorar el impacto socioeconémico de los programas de intervencion ergonémica
PLAN DE INVERSION PARA EMPRESAS NO LUCRATIVAS
Andlisis del peso econdmico frente al presupuesto general de la Institucion
Andlisis de factibilidad de la inversion
Aprobacién de las autoridades para la realizacion de las inversiones provistas
Fuente: Elaborado por (Felix,2013) adaptado por Quevedo (2014)

FASE V. SOCIALIZAR EL PLAN DE MEJORA DEL PROGRAMA DE
INTERVENCION ERGONOMICA E INVERSION, A LOS
TRABAJADORES Y AUTORIDADES DEL AREA DE
AGROINDUSTRIAS, ESPAM-MFL.

Obtenidos los resultados de la factibilidad economica se socializé a los
trabajadores y autoridades el plan de mejora e inversion del programa de
intervencién ergondmica y la necesidad de un departamento de SST de
acuerdo a la ley del Estado, que salvaguarde su seguridad y salud. Se
manifesto los beneficios socioecondmicos de prevenir los riesgos en el lugar de
trabajo, y a través del plan de mejora e inversion conocieron las necesidades
urgentes de cada una de las unidades, ellos estuvieron de acuerdo dando sus
sugerencias y expresaron que las autoridades de la institucion deben darle mas

importancia al caso.



IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados de este capitulo se obtuvieron de acuerdo a una recopilacion de
informacion acerca de la valoracion socioeconémica de los programas de
intervencién ergonémica, donde se hizo uso del procedimiento propuesto por
Félix (2013) adaptado por Quevedo (2014) como se muestra en la figura 4.1.

De la revision que fundamenta el marco referencial del presente estudio se
obtuvo que el procedimiento utilizado es el que mas se ajusta a la investigacion
para cumplir los objetivos propuestos, para luego proceder al andlisis de
factibilidad economica y al plan de mejoras de los talleres de produccion de la

carrera de Agroindustrias ESPAM-MFL. Se realizaron las siguientes etapas:

Etapa I: Descripcion de la situacion actual del puesto
Etapa Il: Desarrollo del programa de mejora

Etapa lll: Aplicacion de las acciones de mejora

Etapa IV: Seguimiento y Control
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ETAPA I. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DEL PUESTO

Clasificacion del tipo de
empresa

Nivel Técnico

‘ 1.1. Identificacion de los problemas de SST ’—

i —' Nivel base

1.2. Describir las causas y las consecuencias de la
situacion actual

v
‘ 1.3. Estimar la magnitud del riesgo ‘
v | v
1.3.1. Valorar las consecuencias para 1.3.2. Valorar las consecuencias para
la Empresa los trabajadores

v

1.4. Valorizacion de los factores de riesgos para determinar las prioridades

.

ETAPA Il. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE MEJORAS F

2.1. DEFINIR LAS MEDIDAS EN FUNCION DE LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS EN

CADA FACTOR

2.2. ESTABLECER LAS ACCIONES PARA EL CUMPLIMIENTO DE LAS MEDIDAS

PROPUESTAS EN EL PROGRAMA DE MEJORAS

v PREVENTIVAS |
2.3. CLASIFICAR LAS ACCIONES

CORRECTIVAS |

Instrumento |2.4. ESTIMAR EL COSTO DE LAS ACCIONES |«
Financiero
para Evaluar la > ‘
Factibilidad g . L ESPERAR
Econdmica Sposible apll(_:ar SDLICTE e NO-»{ POSIBILIDAD DE
de mejora? APLICACION
Si
v
ETAPA IIl. APLICACION DE LAS ACCIONES DE MEJORA

3.1. IMPLANTAR EN CADA PUESTO O AREA LAS MEJORAS

v
3.2. EVALUAR LA EFECTIVIDAD DE LAS MEJORAS
IMPLEMENTADAS
3.3. COMPARAR LA SITUACION ANTES Y DESPUES DE LA
IMPLANTACION DE LAS ACCIONES DE MEJORA

ETAPA IV. SEGUIMIENTO Y CONTROL

4.1. PROPONER MECANISMOS DE CONTROL PARA LAS
ACCIONES IMPLANTADAS
\

4.2. ANALISIS DE LAS BRECHAS EN CADA VARIABLE

Figura 4.1. Procedimiento para valorar el impacto socioecondémico de los programas de intervencion ergonémica
Fuente: Elaborado por (Felix,2013) adaptado por Quevedo (2014)
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4.1. ETAPA . DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DEL
PUESTO

Se realizé la descripcion del puesto de trabajo de las unidades de produccién
del area de Agroindustrias de la ESPAM-MFL, tomando en consideracion el
nivel técnico (coordinadores) y nivel base (trabajadores), identificando los
problemas de SST con sus causas y consecuencias, para determinar las
prioridades de los factores de riesgo, y asi evaluar la factibilidad econdmica,
elaborando el plan de mejora y valorando el impacto socioecondémico del

programa de intervencion ergonémica en las respectivas unidades.

CLASIFICACION DEL TIPO DE RIESGO DE LA EMPRESA

En la investigacion se clasificO el area de Agroindustria ESPAM-MFL de
acuerdo al nivel de riesgo laboral, adoptando el formato legal de la Unidad
Técnica de Seguridad y Salud del MRL (Ministerio de Relaciones Laborales,
2014), a continuacion se presenta el cuadro 4.1., con los niveles de
categorizacion en una escala del 3 al 9.

Cuadro 4.1. Valorizacion de Riesgos

PUNTUACION TIPO DE RIESGO DESCRIPCION
98y7 ALTO Esta considerado como el medio en la cual puede ocasionar
pérdida de la vida, e incapacidad corporal permanente.
6y5 MEDIO Es el que causa una condicion de incapacidad temporal que como
resultado ocasiona una enfermedad o un dafio a la propiedad.
4y3 LEVE Es la que por medio de su condicion es capaz de causar una

herida y un dafio leve a la propiedad, menor pero sus resultados
no ocasionan incapacidad ni enfermedad.

Fuente: Ministerio de Relaciones Laborales (2014)

Como se muestra en el cuadro 4.2., las unidades de produccion del area de
Agroindustrias ESPAM-MFL, esta considerada con una puntuacion de 6 por lo
tanto corresponde a tipo de riesgo MEDIO, debido a las condiciones de trabajo,
los equipos e instrumentos utilizados en los procesos agroindustriales, que
pueden ser causa de incapacidad temporal ocasionando enfermedades o dafio

a la propiedad.
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Cuadro 4.2. Categorizacion de acuerdo al tipo de riesgo

U.D.V. ACTIVIDAD PUNTUACION(*) RIESGO
Elaboraciéon y conservacion

Frutas y hortalizas  de frutas, hortalizas. 6 MEDIO

Lacteos Preparacion de helados, 6 MEDIO
queso, mangar.

Harinas y Elaboracion de harinas vy 6 MEDIO
balanceados balanceados.

Carnicos Elaboracion de embutidos. 6 MEDIO

4.1.1. IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS DE SST

Para realizar esta etapa fue importante familiarizarse con las actividades de las

unidades de produccién del &rea de Agroindustrias ESPAM-MFL, aqui se hace

referencia a la tesis realizada anteriormente, para tener una perspectiva de los

procesos que se ejecutan, esto se detalla en cuadro 4.3., elaborado por (Quijije

y Vera, 2014). Una vez identificadas las unidades, fue necesario llenar la ficha

de proceso con el fin de detallar las actividades, asi como se muestra en un

ejemplo en el cuadro 4.4., esto se realiz6 con ayuda de los coordinadores y

trabajadores (Ver Anexos 1 a-c).

Cuadro 4.3. Actividades de las unidades de produccion

UNIDADES DE DOCENCIA,INVESTIGACION Y VINCULACION DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIA DE LA

ESPAM MFL

UNIDADES DE PRODUCCION

Unidades de lacteos

Esta area cuenta con cuatro trabajadores, dos operarios la misma que elabora
productos derivados de la leche como (helados, yogurt, queso, mantequilla, leche
saborizada entre otros) este lugar esta equipado con maquinas industriales como de
herramientas manuales indispensable para llevar a cabo los proceso productivos.

Unidades de carnicos

Se caracteriza por realizar el faenamiento de animales comestibles con un sin
numero de sub-areas con sus respectivas maquinas teniendo una persona por cada
una de ellas, aqui a mas de ofrecer carne en estado de congelacién se elaboran
productos como salchichas, mortadelas entre otros.

Unidades de balanceados

Esta unidad se especializa en elaboracion de alimentos para animales (vacas,
cerdos, pollos) de las otras unidades productivas de la ESPAM MFL, la misma que
cuenta con una maquina que transforma la materia prima (maiz, harina de pescado
y otros ingredientes) en balanceados.

Unidades de vegetales y frutas

Se caracteriza por la produccion de conservas, (mermeladas, jaleas) como bebidas
concentradas derivadas de frutas y vegetales, esta area se diferencia de las otras
por no contar con maquinas y por tener un mayor uso en practicas de docente y
estudiantado.

Fuente: Quijije y Vera (2014)
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Cuadro 4.4. Ficha de proceso de la unidad de proceso de harinas y balanceados

FICHA DE PROCESO
Nombre del proceso: Elaborar balanceados para Responsable del proceso: Ing. Fernando Zambrano
bovinos. Ruedas.
Tipo de proceso:Continuo Mision del proceso: Mantener a los animales del hato

bovino mediante insumos.
Objetivos del proceso: Proveer de insumos nutricional al hato bovino.
Requerimientos del proceso: Orientacion al cliente, fiabilidad del servicio, rapidez de respuesta, adecuada relacion
calidad-precio, trabajo en equipo.
Entradas: Materias primas. Salidas: Producto terminado.
Inicio del proceso: Receptar materia prima. Fin de proceso: Almacenado del producto.

Actividades desarrolladas:
INICIO
1.- RECEPTAR: Recepcion de materia prima con la debida inspeccién visual para verificar que no contengan
contaminantes y que no estén adulteradas.
2.- INSPECCIONAR: Revision de las caracteristicas fisicas del ingrediente.
3.- REALIZAR PRUEBAS DE ANDEN: Se realiza una variedad de pruebas a la materia prima.
4.- PESAR: La materia prima se pesa después que haya cumplido los requisitos de calidad.
5.- DESCARGAR: La materia prima se descarga a la maquina mezcladora.
6.- MOLER: Los granos de maiz se trituran usando el molino de martillo con el objetivo de obtener la granulometria
deseada para la formulacién.
7.- MEZCLAR: Se incorporan los insumos para crear una mezcla homogénea que cubra los requerimientos
nutricionales de la especie en fase de desarrollo.
8.- ENVASAR.- Se realiza en sacos de polietileno de 40 kg; con humedad hasta de 12%
9.- ALMACENAR: Se guardan los sacos en un lugar con humedad relativa a 80° para evitar el deterioro y control de
insectos y roedores.
FIN
Actividades criticas: Falta de implemento para las actividades realizadas
Revision de la informacién
Preparada por: Fecha de terminacion:
Revisada por: Fecha de revision:

Luego de familiarizarse con las unidades del area, se aplico un check list a los
coordinadores y trabajadores (Ver Anexo 2), para identificar los problemas
relevantes en relacion a SST y evaluar los criterios de fiabilidad interna y
externa, acordes con las normas SART, y principios Ergondmicos que afectan

a los trabajadores y a las empresas.

En el check list se identificé el puesto de trabajo de los encuestados, y se

valoré conforme a cuatro criterios de auditorias definidas como:

e Cumple, es el aspecto donde la persona evaluada conoce la
existencia del elemento a considerar la cual se encuentra 100%
documentada y en la préactica.

e Cumple parcial, en este aspecto la persona conoce que existe el

elemento a considerar pero no esta documentada ni registrada.
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e No cumple, quiere decir que el elemento a considerar no se esta
realizando ni mucho menos esta documentado.
e No procede, es cuando el elemento a considerar no forma parte del

area en la cual se esta evaluando por lo que no aplica.

Se evaluaron las dos variables relacionadas con la Gestion Administrativa y la
Gestion Técnica bajo los cuatro criterios, representando los indicadores en un
diagrama de radar que se muestra en el grafico 4.3., para analizar las
deficiencias de cada uno de las variables del check list como se expone en el
condensado cuadro 4.5. y 4.6., que estan representados en los grafico 4.1. y
4.2. El proposito es correlacionar la situacion de los diferentes actores y
analizar los problemas que afectan a la empresa en relacion a la SST, cada
brecha del diagrama representa el porcentaje de afectacion con relacion a los

factores estudiados.



Cuadro 4.5. Condensado de los criterios de los coordinadores del area de Agroindustrias

COORDINADORES DEL AREA DE AGROINDUSTRIAS DE LA ESPAM-MFL

VARIABLES FACTORES ELEMENTOS A CUMPLE CUMPLE NO CUMPLE NO
CONSIDERAR PARCIALME PROCEDE
NTE
1. Gestion 1.1. Politica de 1.1.1. Politica de SST. 0,00 100,00 0,00 0,00
administrati  seguridady salud 112 Presupuesto para 0,00 100,00 0,00 0,00
vadela de obligatorio la inversién en recursos
SSTenla cumplimiento. de SST.
empresa 1.1.3. Legislacién 50,00 40,00 10,00 0,00
técnico legal de SST.
1.2. Planificacion 1.2.1. Diagnéstico o 20,00 50,00 30,00 0,00
de la SST. evaluacion del SST.
1.2.2. Planificacién de 0,00 30,00 70,00 0,00
las No conformidades.
1.3 Organizacion 1.3.1. Reglamento 0,00 100,00 0,00 0,00
de la SST. Interno del SST.
1.3.2. Estructuras 0,00 90,00 10,00 0,00
preventivas de SST.
1.3.3. 0,00 40,00 60,00 0,00
Responsabilidades de
SST.
1.3.4. Estandares de 0,00 100,00 0,00 0,00
desempefio de SST en
el area.
1.3.5. Documentacion 0,00 100,00 0,00 0,00
del Sistema de SST.
1.4 Integracion - 1.4.1. Programa de 0,00 0,00 80,00 20,00
Implementacion competencia de SST.
del SST. 1.4.2. Integracion de la 0,00 80,00 20,00 0,00
Politica de SST con la
politica de la Empresa.
1.4.3. Planificacién de 0,00 80,00 20,00 0,00
SST del dreaala
planificacion de la
empresa.
1.4.4. Organizacion de 0,00 0,00 80,00 20,00
SST del dreaala
organizacion de la
empresa.
2. Gestion 2.1 Investigacién 2.1.1. Programa técnico 50,00 50,00 0,00 0,00
Técnica de de accidentes, idéneo para la
la SST incidentes y investigacion de
enfermedades accidentes.
profesionales — 2.1.2. Protocolo médico 80,00 20,00 0,00 0,00
ocupacionales. para investigacion de
enfermedades.
2.1.3. Reconocimientos 50,00 50,00 0,00 0,00
de los factores de
riesgo.
2.2 Identificacion y 2.2.1. Condiciones de 80,00 20,00 0,00 0,00
evaluacion de los trabajo.
factores de riesgo  2.2.2. Organizacion del 70,00 30,00 0,00 0,00
en los puestos de trabajo.
trabajo. 2.2.3. Disefio de 60,00 20,00 20,00 0,00
puestos de trabajo.
2.2.4. Carga fisica del 70,00 0,00 30,00 0,00
trabajo.
2.2.5. Factor seguridad. 0,00 60,00 20,00 20,00
2.2.6 Factores 60,00 20,00 10,00 10,00
psicosociales.
2.2.7. Carga mental. 80,00 20,00 0,00 0,00
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CRITERIO DE COORDINADORES Y TECNICOS DEL AREA DE AGROINDUSTRIAS
DE LA ESPAM- MFL
®CUMPLE ~ CUMPLE PARCIALMENTE mNO CUMPLE mNO PROCEDE
0% 20% 40% 60% 80% 100%
: : 100% : : 0%

100% . [iL

1.1.1. Politica de SST.
1.1.2. Presupuesto para la inversion en recursos de SST.

1.1.3. Legislacion técnico legal de SST. 40% [10%0%
1.2.1. Diagnéstico o evaluacion del SST. 50%
1.2.2. Planificacion de las No conformidades.
1.3.1. Reglamento Interno del SST. : , 100% : 0%
1.3.2. Estructuras preventivas de SST. 90% [10%0%

1.3.3. Responsabilidades de SST.

1.3.4. Estandares de desempefio de SST en el area.

1.3.5. Documentacion del Sistema de SST.

1.4.1. Programa de competencia de SST.

1.4.2. Integracion de la Politica de SST con la politica de la..0g
1.4.3. Planificacion de SST del area a la planificacion de la..0¢
1.4.4. Organizacion de SST del &rea a la organizacion de. .4
2.1.1. Programa técnico idoneo para la investigacion de...
2.1.2. Protocolo médico para investigacion de enfermedades.
2.1.3. Reconocimientos de los factores de riesgo

2.2.1. Condiciones de trabajo

. 100%
100%

2.2.2. Organizacion del trabajo
2.2.3. Disefio de puestos de trabajo
2.24. Carga fisica del trabajo
2.2.5. Factor seguridad

2.2.6 Factores psicosociales

2.2.7. Carga mental

Grafico 4.1. Condensado de los criterios de los coordinadores del area de Agroindustrias

En el cuadro 4.4. y grafico 4.1., desde el punto de vista de los coordinadores
consideran a la gestion administrativa bajo el criterio parcial, esto se expresa
en la sub-variable politica de SST que esté representada con un 100%, debido
a la falta de un manual de politicas de SST, que no asegura la SST, y genera

desconocimiento y falta de orientacion en las unidades de produccion.

Analizando la variable gestion técnica ellos evalian que se cumple casi en un
80%, pero plantean que no se desempeiia en su totalidad, debido a falta de
politicas y recursos, que permitan mejores condiciones laborales (carga fisica y
mental) para el trabajador.



Cuadro 4.6. Condensado de los criterios de los trabajadores del rea de Agroindustrias
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TRABAJADORES DEL AREA DE AGROINDUSTRIAS DE LA ESPAM-MFL

VARIABLES FACTORES ELEMENTOS A CONSIDERAR  CUMPLE CUMPLE NO CUMPLE NO
PARCIALME PROCEDE
NTE
1. Gestion 1.1. Politica de 1.1.1. Politica de SST. 0,00 100,00 0,00 0,00
administrativa  seguridad y salud ™4 12 Presupuesto para la 0,00 100,00 0,00 0,00
delaSSTen de obligatorio inversién en recursos de
la empresa cumplimiento. SST.
1.1.3. Legislacion técnico 0,00 100,00 0,00 0,00
legal de SST.
1.2. Planificacion 1.2.1. Diagnéstico o 0,00 100,00 0,00 0,00
de la SST. evaluacion del SST.
1.2.2. Planificacién de las No 50,00 50,00 0,00 0,00
conformidades.
1.3 Organizacion ~ 1.3.1. Reglamento Interno del 0,00 100,00 0,00 0,00
de la SST. SST.
1.3.2. Estructuras preventivas 0,00 100,00 0,00 0,00
de SST.
1.3.3. Responsabilidades de 0,00 50,00 50,00 0,00
SST.
1.3.4. Estandares de 0,00 50,00 50,00 0,00
desempefio de SST en el
area.
1.3.5. Documentacion del 0,00 50,00 50,00 0,00
Sistema de SST.
1.4 Integracion - 1.4.1. Programa de 0,00 50,00 50,00 0,00
Implementacion competencia de SST.
del SST. 1.4.2. Integracion de la 0,00 50,00 50,00 0,00
Politica de SST con la
politica de la Empresa.
1.4.3. Planificacion de SST 0,00 100,00 0,00 0,00
del &rea a la planificacion de
la empresa.
1.4.4. Organizacion de SST 0,00 100,00 0,00 0,00
del &rea a la organizacién de
la empresa.
2. Gestion 2.1 Investigacion 2.1.1. Programa técnico 50,00 50,00 0,00 0,00
Técnicadela de accidentes, idoneo para la investigacion
SST incidentes y de accidentes.
enfermedades  2.1.2. Protocolo médico para 50,00 50,00 0,00 0,00
profesionales - investigacion de
ocupacionales. enfermedades.
2.1.3. Reconocimientos de 50,00 50,00 0,00 0,00
los factores de riesgo.
2.2 |dentificacion 2.2.1. Condiciones de 50,00 50,00 0,00 0,00
y evaluacion de trabajo.
los factores de 2.2.2. Organizacion del 50,00 50,00 0,00 0,00
riesgo en los trabajo.
puestos de 2.2.3. Disefio de puestos de 50,00 50,00 0,00 0,00
trabajo. trabajo.
2.2.4. Carga fisica del 50,00 50,00 0,00 0,00
trabajo.
2.2.5. Factor seguridad. 50,00 50,00 0,00 0,00
2.2.6 Factores psicosociales. 100,00 0,00 0,00 0,00
2.2.7. Carga mental. 100,00 0,00 0,00 0,00
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CRITERIO DE TRABAJADORES DEL AREA DE AGROINDUSTRIAS

0% 20% 40% 60%

1.1.1. Politica de SST.

1.1.2. Presupuesto para la inversion en recursos de SST.
1.1.3. Legislacion técnico legal de SST.

1.2.1. Diagnéstico o evaluacion del SST.

1.2.2. Planificacion de las No conformidades.

1.3.1. Reglamento Interno del SST.

1.3.2. Estructuras preventivas de SST.

1.3.3. Responsabilidades de SST.

1.3.4. Estandares de desempefio de SST en el area.
1.3.5. Documentacion del Sistema de SST.

1.4.1. Programa de competencia de SST.

1.4.2. Integracion de la Politica de SST con la politica de..0g
1.4.3. Planificacion de SST del area a la planificacion de la..0%
1.4.4. Organizacion de SST del area a la organizacion de..0g
2.1.1. Programa técnico idoneo para la investigacion de...
2.1.2. Protocolo médico para investigacion de...

2.1.3. Reconocimientos de los factores de riesgo

2.2.1. Condiciones de trabajo

2.2.2. Organizacion del trabajo

2.2.3. Disefio de puestos de trabajo

2.2.4. Carga fisica del trabajo

2.2.5. Factor seguridad

2.2.6 Factores psicosociales

2.2.7. Carga mental

= CUMPLE CUMPLE PARCIALMENTE uNO CUMPLE = NO PROCEDE

80%

Grafico 4.2. Condensado de los criterios de los trabajadores del area de Agroindustrias

En el cuadro 4.5. y gréfico 4.5, los trabajadores consideran a la gestion

administrativa en un 100% parcial, por la falta de implementacion de politicas

de SST, incumpliendo con las estructuras solidas referentes a planificacién,

organizacién, programas, responsabilidad e implementacién de SST. A la

gestién técnica la expresan en un 50% cumple y un 50% parcial, debido a la

falta de equipos de proteccibn y necesidades prioritarias de SST en las

unidades, que preserve sus vidas.

A continuacion se muestra un condensado de las deficiencias de seguridad y

salud en las unidades de produccion:
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DEFICIENCIA DE SST CRITERIO DE COORDINADORES Y TRABAJADORES DEL
AREA DE AGROINDUSTRIAS

= CRITERIO COORDINADORES
=== CRITERIO TRABAJADORES

1.4.3.

Grafico 4.3. Condensado de las deficiencias de los criterios de los coordinadores y trabajadores del area de
Agroindustrias

En la gestiobn administrativa existen brechas entre el criterio del coordinador y
trabajador. En la variable legislacion técnica legal de SST hay una diferencia
del 50% de deficiencia, debido a que el coordinador considera los reglamentos
estatales, como el de asegurar al empleado en el IESS y el trabajador lo
expresa en un 100% porgue no hay reglamento interno que asegure la SST. En
la variable de la evaluaciéon del SST y la planificacion de las no conformidades,
varian entre un 50% y 80%, los coordinadores aseguran que se han realizado
diagndésticos pero no de manera técnica, lo mismo pasa con los programas de
competencia y organizaciéon de SST, que se encuentra en un 80%, se han

dado iniciativas pero no ha existido una aprobacion.

En la gestion técnica los coordinadores y trabadores evalian en un 50% de
falencia debido a la existencia de algunas medidas de prevencion de riesgo, sin
embargo hay la falta de espacios adecuados e implementacion de equipos de

proteccion y prevencion, como lo indica la variable del factor seguridad.
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4.1.2. DESCRIBIR LAS CAUSAS Y LAS CONSECUENCIAS DE LA
SITUACION ACTUAL

Una vez que se reconocieron los problemas de SST, se describieron las
causas Yy las consecuencias de la situacion actual del puesto de trabajo, se usé
la lluvia de ideas como herramienta cualitativa, con el fin de manejar criterios
generales respecto a los resultados generados en el andlisis de los problemas
encontrados, posteriormente, se disefid una matriz (causas-efecto) como se
muestra en el cuadro 4.7. y 4.8., donde se pone en consideracion de manera

condensada para su respectiva ponderacion.

Cuadro 4.7. Causas y consecuencias de las deficiencias de sst del area de agroindustrias-ESPAM-MFL
DEFICIENCIAS CAUSAS CONSECUENCIAS
Politicas de SST. e No existe Politica de SST. e  Desconocimiento de los
trabajadores sobre los riesgos
laborables.
o Falta de sefializacion y vias de
evacuacion.
o No existe un sistema de auditoria
de control en el seguimiento de
aplicacion del SST.

Planificacion de SST. e No existe un diagnostico. e No se precisa las no
e No existe un procedimiento a conformidades.
seguir. o No se valora el proceso de gestion.
Organizacion de SST. o No hay directorio de SST. e No existen reglamentos, ni

e No existe especialista. manuales legalizados que
garantizan la SST del trabajador.
o No estan definidas las
responsabilidades en cuanto SST.

Integracion - o No existe una integracion- o No se puede medir las

Implementacion del SST. implantacién de SST que pueda competencias de los trabajadores.
evaluar las competencias delos e  Falta de planes y objetivos.
trabajadores. e No hay capacitacion.

e No hay programas que evallen
las consecuencias.

Investigacion de o No hay programa técnico que o No hay estadisticas que valoren los
accidentes, incidentes y investigue los riesgos laborales. accidentes.
enfermedades e No se conoce las causas y
profesionales - consecuencias de los accidentes.
ocupacionales. o No existen programas de mejoras.
Identificacion y evaluacion e No existe un proceso que o Falta de conocimiento, capacitacion
de los factores de riesgo en determine a plenitud los factores y comunicacion.
los puestos de trabajo. de riesgo laborales. e  Baja productividad.

o Afecta el bienestar de los

trabajadores.

e Desmotivacion.
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En ambos cuadros esté detallado cada una de las deficiencias conforme a las
causas Yy consecuencias, destacando la necesidad de un manual de politicas
de SST que asegure el bienestar laboral en las unidades, estableciendo
medidas preventivas como equipos de proteccion, un buen disefio de puesto de
trabajo y equilibrio en la carga fisica del trabajador, que coadyuve a la calidad
de vida y aporte a la mejora continua de la SST y productividad.

Cuadro 4.8. Causas y consecuencias de las deficiencias de los factores de estudio de la carga fisica de sst del area
de agroindustrias- ESPAM-MFL

DEFICIENCIAS CAUSAS CONSECUENCIAS
Seguridad e Falta de medios de e Incrementa la probabilidad de riesgos fisicos,
proteccion quimicos y biolégicos para el trabajador.
Disefio de e Falta de caracteristicas e Posturas de trabajo forzadas de sus hombros,
Puesto de antropométricas en el manos y mufiecas del trabajador mientras usa
Trabajo. disefio del puesto de herramientas, causa movimientos inltiles o
trabajo. desproporcionados, para lo cual se deben tener en

cuenta tres aspectos basicos:  posturas,
movimientos, visibilidad.

Cargafisicadel e  Malas posturas. o Esfuerzos repetidos de las extremidades
trabajo. e  Excesiva Carga fisica. superiores, fuerza de prension elevada, posturas
forzadas causando accidentes e incidentes

musculoesqueléticas.

e  Molestias musculares por la posicién de cuerpo al
momento de realizar una actividad dentro del area.

o  Agotamiento acelerado.

e  Quebramiento de huesos, por la carga excesiva de
alguin producto o insumo.

4.1.3. ESTIMAR LA MAGNITUD DEL RIESGO

Una vez examinadas las causas y las consecuencias se realizé una lista de los
diferentes problemas de las unidades de produccién en relacion a SST y se
hizo una busqueda de expertos relacionados al area de estudio, que de
acuerdo a su nivel profesional, experiencia y dominio, evaluaron las variables
encontradas, dando su criterio con la respectiva puntuacion, ponderando la de
mayor y menor relevancia (Anexo 3). Utilizando el método Kendall, que es un
meétodo estadistico que ayuda a ordenar las variables de acuerdo a un
consenso donde participan los expertos que se han seleccionado previamente

para el desarrollo de la investigacién (Quevedo, 2014).
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Para el célculo del nimero de expertos, a emplear en esta investigacion se
utiliza la siguiente (formula 4.1y 4.2):

Px(1-P)*K
M= — 5z [4.1]
M = 001 * (1 — 0.01) * 6,6564

0,102

M =6,5898 =~ 7

Donde:

P = 0.01 (Error minimo que se tolera en el juicio de los expertos)
K = 6.6564 (Para un nivel de confianza del 99 %)
I = 0.1 (Nivel de precision que se asumio)

12342
W= ok K3-K) > 0,52 [4.2]

Donde:

w= Coeficiente de concordancia

> A’2= Sumatoria de Delta al cuadrado
m= Numero de expertos

K= Numero de problemas

El resultado de la formula es de 0,52, esto indica que existe coherencia de la
valoracion dada por los expertos de la lista de problemas detectados referente
a la SST, en el cuadro 4.9, se muestra la ponderacion en donde se identifica
que la mayoria de los problemas considerados son importante para los
expertos haciendo énfasis a las politicas, diagndsticos, procesos, sistemas y
capacitaciones de SST y también los riesgos fisicos, quimicos y biolégicos que
es importante considerar dentro de las unidades de produccion, debida a la alta
manipulacion del trabajador, por el hecho de ser procesos agroindustriales.



Cuadro 4.9. Evaluacién de los expertos mediante el método Kendall
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PROBLEMAS DETECTADOS EXPERTOS
28 A
]
1 2 3 4 5 6 7
1 No se ha elaborado una politica de SST. 0 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
2 Carencia de seguimiento de la aplicacion 10 10 9 10 10 10 10 69 14 196,00
de Sistema de SST en las empresas.
3 Inexistencia de un diagnostico de SST. 0 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
4 No estdn definidos los procesos y 10 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
procedimientos de SST.
5 No esta estructurado un comité de SST. 6 6 5 4 6 4 5 36 19 361,00
6 No se gestiona de manera integrada la 10 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
SST.
7 No se desarrolla un proceso de evaluacion 6 6 4 5 5 4 4 34 21 44100
de las competencias laborales.
8 Inexistencia de programas técnicos que 5 6 4 5 5 3 4 32 23 529,00
investiguen los riesgos laborales.
9  Presencia de factores climaticos quer 6 5 3 4 5 4 3 30 256 62500
afectan la seguridad y salud del
trabajador.
10 Deficiente organizacién del trabajo. 0 10 10 9 10 10 10 69 14 196,00
11 Posturas inadecuadas en la realizacionde 10 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
actividades.
12 Existencia de riesgos respecto a los 5 3 4 3 4 3 3 25 -30 900,00
factores fisicos, quimicos y biolégicos.
13 Falta de capacitaciones en tematicas de 10 10 10 10 10 10 10 70 15 225,00
seguridad y salud dentro del area de
trabajo.
715 4598,0
0

4.1.4. VALORAR LAS CONSECUENCIAS PARA LA EMPRESAY
PARA EL TRABAJADOR

Para valorar las consecuencias en las empresas se crea un sub-proceso

(Anexo 5) considerando que este se aplica solo cuando existen accidentes,

incidentes o muertes en el lugar que se realiza la investigacion, en el caso de

las unidades de produccion del area de Agroindustrias no se identifican estos

casos por lo tanto no se pueden determinar los costos directos, indirectos y

ocultos donde el autor Quevedo (2014) muestra un cuadro explicando cuales

pueden ser estos gastos y como la empresa le puede hacer frente a ellos.
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Actualmente no ha existido accidente alguno, pero es importante tomar
medidas de prevencion de riesgos laborales de SST que eviten estos riesgos
en el area, sin embargo del subproceso se tomo en cuenta la lll y IV etapa para
valorar la seguridad y salud de los trabajadores y realizar los analisis

correspondientes a los resultados y proponer el plan de mejora.

41.41. ENFOQUE BASADO EN ACTIVIDADES

e COSTOS DE LOS ACCIDENTES

Los costos por accidentes se dividen en tangibles e intangibles, siendo
usados para atribuir en casos donde es dificil valorar las consecuencias
de los accidentes de trabajo esto menciona Quevedo (2014), existiendo
una distincibn entre los costos directos e indirectos. Para poder
evaluarlos la empresa debe reconocer algunos gastos relacionados a
SST, estando relacionados a los costos directos e indirectos y factores
de riesgos. A continuacion el autor antes citado muestra el siguiente

cuadro:

Cuadro 4.10. Relacién de costos directos e indirectos (ocultos) en el area de SST.

Humano
1 Gastos ocasionados por pago de indemnizaciones a los trabajadores lesionados.
2 Gastos ocasionados por el pago de indemnizaciones a terceros como consecuencia del dafio que se les
hubiera ocasionado.
3 Gastos ocasionados por las actividades y multas ulteriores a situaciones de muerte.

Gastos, multas o pagos a la victima como consecuencia de situaciones de invalidez, jubilacién anticipada
0 absentismo laboral.
5 Costos por parte del accidentado o accidentados (el dia del accidente).

6 Costos por parte de los compafieros del accidentado.
7 Costos por parte de los mandos o directivos.
Riesgo Ergonomico

8 Ambiente Laboral

9 Carga Fisica

10 Factores Psicosociales

1 Disefio Fisico

12 Condiciones de trabajo intenso
13 Organizacién

14 Quimico Bioldgico

15 Trabajo Mental
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Legal

16 Pago de cuotas a la Seguridad Social.

17 Pago de cuotas a otras entidades aseguradoras o de prevision social contratadas por la empresa.

18 Complementos salariales o realizados de una manera voluntaria.

19 Pago de impuestos o de pérdidas de beneficios que puede tener un trabajador accidentado.

20 Pago del importe de la parte proporcional de pagas extraordinarias y vacaciones.

21 Recargo de prestaciones por falta de medidas o condiciones de seguridad y salud al igual que sanciones
motivadas por infracciones cometidas en materia de Prevencion de Riesgos Laborales.

Ocultos

22 Pérdida de produccién
23 Pérdida de Mercado
24 Lucro cesante

25 Pérdida de imagen

Equipos — Materiales
26 Dafios a las 5 M ( maquinarias, materiales, money, manager, métodos)
27 Costes de los dafios y averias ocasionados en instalaciones como son las eléctricas, sanitarias, agua,
aire acondicionado, entre otros.

Médicos
28  Gastos en material sanitario empleado en las curas y pagado por la empresa
29 Gastos de transporte de los lesionados o personal sanitario.
30  Gastos de personal médico que atiende a los afectados.

Fuente: Quevedo (2014)

e METODO MATRIX

Se utilizé el método matrix propuesto por Quevedo (2014) debido que es
una herramienta que se utiliza con la finalidad de poder evaluar
cuantitativamente factores de riesgo y de costes percibidos por las
empresa y empleados, estableciendo un conjunto de valores numeéricos
gue ayudan a ponderar la importancia de los caracteres con referencia al
grado de satisfaccion establecido, es decir que cada empresa valorara
su matriz de acuerdo a la percepcion en referencia a la importancia que

las empresas y sus trabajadores den en funcién a la SST.

4.1.4.2. OBTENCION DE LOS VALORES

Para establecer la valorizacion de las consecuencias se considera pertinente
realizar una adaptacion de la Matriz: Importancia- Grado de presencia
percibida, propuesta por Diéguez (2008) adoptado por Quevedo (2014), en la

gue se reflejan los factores de riesgos que estan caracterizados en el listado
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del check list propuesto a los trabajadores para la valorizacion de la seguridad

y salud, a continuacion se presenta en el siguiente cuadro:

Cuadro 4.11. Valorizacion de la seguridad y salud de los trabajadores
- Ruido.
- lluminacién.
CONDICIONES DEL TRABAJO - Temperatura.
- Vibraciones.
- Material de trabajo necesario.
- Orden de limpieza.

ORGANIZACION DEL - Regimenes de trabajo y descanso.
TRABAJO - Métodos y tiempos de trabajo.
DISENO FiSICO DE LOS - Distribucion espacial del 4rea de trabajo.
PUESTOS DE TRABAJO - Organizapit?n y distribucié’n Qel lugar de trabajo. .
- Caracteristicas antropométricas del puesto de trabajo.
FACTOR SEGURIDAD - Riesgos fisicos.

- Riesgos quimicos.
- Riesgos biologicos.
FACTORES PSICOSOCIALES - Motivacion.
- Sentimiento de grupo.
- Posibilidades de desarrollo en el trabajo.
- Apoyo social en el trabajo.
- Capacidad movilizaria del lider.
- Inseguridad en el trabajo.
- Participacion en la toma de decisiones.
- Conflicto de rol.
- Vivencia de carga de roles.
- Distribucion de roles.
CARGA MENTAL - Estado de la personalidad.

- Tiempo de reaccion simple y complejo.
- Estado psico-fisiolégico del individuo.

Fuente: Elaborado por (Diéguez, 2008) adoptado por Quevedo (2014)

4143. SUMATORIADE LOS VALORES

Con la aplicacion del check list (Anexo 4) sobre la valorizacion de la seguridad
y salud de los trabajadores se obtuvieron los resultados tanto de los
coordinadores como de los trabajadores del area de Agroindustrias ESPAM-
MFL, con el fin de conocer el grado de importancia y el grado de presencia
percibida de los factores de riesgo. Como se refleja en el cuadro 4.11., ademas
esta percepcion e importancia se valorara de forma cuantitativa en escala del 1
al 5, siendo 1 el menos importante y 5 el mas importante. En los siguientes

cuadros se presentan las respectivas valoraciones:
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Cuadro 4.12. Valores de los factores de riesgo — Importancia (Coordinadores y trabajadores)

Coordinadores y Técnicos Trabajadores

Factores 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total x 1 2 Total x
Condiciones de trabajo 5 2 5 5 5 5 5 2 5 4 44 5 5 10 5
Organizaciondetrabajo 5 3 4 5 4 5 5 3 5 4 43 43 5 4 9 45
Disefio fisico de los 5 54 5 5 5 5 5 5 48 48 5 4 4,5
puestos de trabajo

Factor seguridad 5 4 5 5 5 5 5 4 5 48 48 5 5 10 5
Factores psicosociales 5 5 5 46 46 4 5 9 45
Carga mental 5 4 4 5 5 5 5 4 5 4 46 46 4 5 9 45

Cuadro 4.13. Valores de los factores de riesgo — Percepcion (Coordinadores y trabajadores)

Coordinadores y Técnicos Trabajadores
Factores 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total x 1 2 Total x
Condiciones de trabajo 4 5 4 5 3 5 5 5 4 44 44 5 4 9 45
Organizacion de trabajo 4 4 3 5 4 5 5 4 4 41 41 4 4 8 4
Disefio fisico de los 5 5 45 1 5 5 5 5 44 44 5 4 9 45
puestos de trabajo
Factor seguridad 5 4 5 5 5 48 48 5 10
Factores psicosociales 5 5 3 5 4 5 5 5 5 3 45 45 3
Carga mental 4 4 2 5 5 5 5 4 4 2 40 4 4 3 7 3,5

4.1.44. ANALISIS DE LOS CUADRANTES CON MAYOR INDICE DE
VALORIZACION

Con este cuadro 4.14., propuesto por Quevedo (2014) se pudo hacer el analisis
de los cuadrantes, en base al check list y la ponderacién realizada en cuadro
4.12. y 4.13., dado por los coordinadores y trabajadores, con el objetivo de
conocer los factores de riesgos existentes en las unidades de producciéon del

area de Agroindustrias.

Cuadro 4.14. Interpretacion de los cuadrantes que se obtienen con la aplicacion de la matriz Importancia del factor
del riesgo-Presencia percibida.



Cuadrante Il: Continuar trabajando en el
sistema de SST

Recoge los riesgos que han sido valorados
altamente importantes por la empresa y por el
trabajador y con un bajo grado de presencia
percibida. Constituyen los puntos fuertes del
sistema de SST.

Cuadrante I. Concentrar aqui las acciones de
mejoras de SST

Se recogen aquellos factores de riesgos con una
alta importancia para la empresa y trabajadores y
un alto grado de presencia percibida por estos, lo
cual permitira la identificacion de los principales
puntos débiles en el tema de SST y sobre los
cuales hay que enfocar el plan de mejoras.

Cuadrante lll: Gasto de recursos

Agrupa los factores de riesgos en los que existe
una indiferencia relativa en cuanto a la
importancia y al grado de presencia percibida por
la empresa y trabajador, por lo que no amerita
gastar recursos en ellos.

Cuadrante IV. Baja Prioridad

Recoge aquellos factores de riesgos en los que
la implementacién de mejoras, no constituyen
prioridad ya que la empresa y el trabajador les
concede escasa importancia.

Fuente: Quevedo, 2014
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Obtenidas las valorizaciones, se procedié a graficar en un plano cartesiano las

coordenadas X,Y donde Y representa la importancia de los factores de riesgos

y la X representa el grado de presencia percibida de los factores de riesgos.

En el grafico 4.4., se muestra el condensado de la valoracion de los factores de

riesgos, centrandose en las acciones de mejora, lo que significa que se debe

disminuir la presencia percibida por estos factores en las unidades de

produccion, de esta manera se demuestra que se debe implementar un plan de

mejora que prevenga los riesgos de SST y mejore la calidad de vida de los

trabajadores.

VALORACION DE FACTORES RIESGO DE COORDINADORES Y TRABAJADORES

IMPORTANCIA DE LOS FACTORES DE RIESGO

y

— o1 o4 Leyenda
@3 ®4
Naranja: coordinadores
<8 o5 Celeste: trabajadores
®2
2 25 3,0 [35 [40 [45 5 x

2
GRADO DE PRESENCIA PERCIBIDA

Factores de Riesgo

1. Condiciones de trabajo

2. Organizacion de trabajo

de trabajo

3. Disefio fisico de los puestos

4. Factor seguridad

5. Factores psicosociales

6. Carga mental

rafico 4.4. Condensado de valoracion de factores de riesgo de trabajadores y coordinadores del area de
Agroindustrias
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1. Condiciones de

rabajo Comparacion de Importancia

2. Organizacién de

6.C tal
arga menta trabajo

Coordinadores

== Trabajadores

3. Disefio fisico de
los puestos de
trabajo

5. Factores
psicociales

4. Factor seguridad

Grafico 4.5. Condensado de valoracion del grado de importancia de los factores de riesgo de trabajadores y
coordinadores del area de Agroindustrias

El grado de importancia que reflejan los trabajadores en comparacion de los
coordinadores concuerdan que el factor seguridad en el lugar de trabajo es
fundamental en el area que se encuentra, sin embargo los trabajadores
también responde a la necesidad de existir mejores condiciones de trabajo en

su area en comparacion de los coordinadores.

1. Condiciones de

trabajo
5,0

Comparacion de Percepcion

2. Organizacién de

.C tal
6. Carga menta trabajo

Coordinadores

= Trabajadores

3. Disefio fisico de
los puestos de
trabajo

5. Factores
psicociales

4. Factor seguridad

Grafico 4.6. Condensado de valoracion del grado de percepcion de los factores de riesgo de trabajadores y
coordinadores del area de Agroindustrias
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En cuanto al grado de percepcion los coordinadores y trabajadores concuerdan
en que necesitan de todos los factores para su buen desempefio.

4.1.45. VALORIZACION DE LOS FACTORES DE RIESGO PARA
DETERMINAR LAS PRIORIDADES

En el gréafico 4.4., se identificaron los valores de riesgos de mayor importancia
ubicados en el Cuadrante | proponiendo las acciones de mejora de SST, para
los factores de riesgos de condiciones de trabajo, organizacion, disefio fisico de
los puestos, seguridad, factores psicosociales y carga mental.

4.2. ETAPAIl. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE MEJORAS

Aqui se describieron las necesidades que tiene cada una de la unidades de
produccion del area de Agroindustria enfocado en los factores de estudios
como la carga fisica, disefio de puestos de trabajo y factor de seguridad,
permitiendo definir las medidas, y acciones propuesta en los problemas
presentados, para realizar el andlisis financiero de la plan de mejora y

comparar el costo/beneficio.

4.2.1. DEFINIR LAS MEDIDAS EN FUNCION A LOS PROBLEMAS
ENCONTRADOS EN CADA FACTOR

Para definir las medidas se cre6 una lista de los factores de riesgos
encontrados como urgentes como se muestra en el cuadro 4.15., realizandose
un andlisis detallado de las condiciones y necesidades de cada una de las
unidades de produccion del area de Agroindustrias.
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Cuadro 4.15. Medidas para cada factor de riesgo de las unidades de produccion del area de Agroindustrias

FACTOR AREAS O
URGENTE DE DEPARTAMENT DESCRIPCION IN SITU MEDIDAS CORRECTIVAS
RIESGO O DE TRABAJO
Existe poca sefialética visual en La implementacion de sefialéticas
todas las areas, para de piso y pared adecuadas
identificacion de lugares  (prohibicion, advertencia, obligacion,
restringidos, habiendo falta de salvamentos, lucha contra
comunicacién en las unidades. incendios), estas va a facilitar la
comunicacion y ayuda a dirigir los
movimientos y flujos continuos para
indicar, informar y orientar sobre los
factores de riesgo a los que estan
expuestos los trabajadores.
Debido a la ubicacién de los Se recomienda implementar un
talleres y su produccion (perdidas  control y erradicacion de plagas
econémicas), se  presentan (insectos rastreros y voladores y
diversas plagas como (insectos, roedores) por los menos 3 veces al
murciélagos, ranas, serpientes, afio, que ayude a evitar diversas
etc) que afectan directamente al enfermedades a los trabajadores e
personal que labora, ocasionando incluso proteger sus vidas, a fin de
TALLERESDE  enfermedades y posible tener un lugar libre de peligros.
LACTEOS, contaminacién a la produccion.
HARINAS, Los trabajadores a diario se Es necesario que los talleres tenga
CARNICOS, encuentran expuestos a un botiquin de primeros auxilios con
FRUTAS Y enfermedades patolégicas, implementos como: material de
VERDURAS riesgos fisicos, quimicos, curaciones, antisépticos,
bicldgicos, ergonémicos, y los instrumentos médicos y
talleres del area no tienen un medicamentos, para proteger la vida
botiquin de primeros auxilios para de los trabajadores y prevenir
FACTOR tomar medidas de estos muerte.
problemas.
SEGURIDAD L — . . .
a maquinas de los talleres Para evitar este peligro es necesario
utilizan energia de 220 Voltios, que los trabajadores usen guantes
los que las manipulan estan dieléctricos de material aislante,
expuestos a sufrir un choque estos les protegera de una carga
eléctricos, causando la pérdida eléctrica.
de su vida.
La utilizacion de computadoras Se recomienda utilizar protectores
en las oficinas de cada uno de los  de pantallas para cada una de las
talleres es frecuente, provocando  computadoras de las oficinas de los
cansancio a las vistas y ceguera talleres, asi se esta cuidando las
a los trabajadores. vistas de los trabajadores siendo un
riesgo bioldgico la ceguera.
Debido a la manipulacién directa Para cuidados y mas seguridad se
de los trabajadores con la recomienda utilizar batas de tela,
produccibn es necesario la guantes de Ilatex, mascarillas
TALLER DE proteccion de estos. desechables para las unidades de
CARNICOS, produccién de leche, carnicos, frutas
LACTEOS Y y verduras, esto previene de
VERDURAS cualquier dafio de sustancia
quimica, y agentes como bacterias
que pueden  contaminar la
produccion.
En las camaras frigorificas se Es necesario que se dé una
TALLER DE pueden generar fugas de capacitacidn al personal sobre esto
CARNICOS amoniaco que generan molestias 'y se propone utilizar por lo pronto

leves e intoxicaciones graves
llegando a la muerte del

respirador de mascara media cara,
el cual va a prevenirle este riesgos
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trabajador.

directamente al personal que trabaja
en las camaras frigorificas.

Los trabajadores del taller de
carnicos estan expuestos al frio
que genera perdida de destreza
manual, temblores severos e
hipotermia y dafios a la piel como
perniosis (enrojecimiento de la
piel e inflamacién en los dedos).

El trabajador debe cargar la ropa
adecuada para la proteccion contra
el frio, ademas se sugiere la
utilizacién de guantes de napa que
son  disefiados para  estas
temperaturas a fin de evitar estos
riesgos.

Los trabajadores de lacteos Para prevenir este riesgo se
manipulan las calderas a altas recomienda utilizar guantes de
TALLER DE . ;
; temperaturas, pudiendo causar cuero y algodén para el calor, esto
LACTEOS o, . ML
quemaduras fisicas poniendo en evitara peligros futuros que expone
riesgos sus vidas. la vida del trabajador.
Los trabajadores estan expuestos Para  evitar este peligro  se
a peligros sino cuentan con la recomienda utilizar gafas de
debida proteccion (ojos, manos, y  proteccidon (ojos), guantes de tela
TALLER DE fisico en general) debido a la (manos) y overoles de gabardina
HARINA'Y manipulacion de maquinaria de (cuerpo) esto evitara ciertos riesgos
BALANCEADOS  molienda para el balanceados y que pueden tener los trabajadores al
otros productos. momento de manipular ciertas
herramientas e  incluso la
maquinaria.
Los trabajadores de estas Los trabajadores de estas unidades
unidades realizan la carga de necesitan  utilizar una  faja
) TALLER DE sacos de granos, porque sacrolumbar elastica que sirve para
CARGA FISICA HARINAS Y necesitan descargar las sacas trabajos fisicos de carga de saco es
BALANCEADOS para su debida ftrituracion, importante considerarla  porque
provocando molestias ayuda a evitar lesiones graves,
musculoesqueléticas. musculoesqueléticas.
TALLERES DE El disefio f|§|co de las umdades F’ara eV|tar”esto se requiere la
: de los trabajadores requiere ser implementacion de sillas, escritorios,
o LACTEOS, . - o
DISENO DEL ajustado ergondmicamente a las anaqueles, y mouse ergonémicos
HARINAS, . . . .
PUESTO DE ; necesidades fisicas de cada uno para evitar molestias
CARNICOS, . »
TRABAJO FRUTAS Y de los trabajadores, ya que las musculoesqueléticas en los
VERDURAS mallas posguras provocan trabajadores.
lesiones y estrés.

4.2.2. CLASIFICAR LAS ACCIONES

Una vez clasificadas las necesidades de las unidades de produccion del area
de Agroindustrias, se procedio a realizar las acciones preventivas o correctivas,
que pueden convertirse en un accidente- incidente a corto plazo, el fin es

describir las necesidades urgentes como se muestra en el cuadro 4.16.- 4.26
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Cuadro 4.16. Acciones preventivas y correctivas 1

AREA | DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 001

RESPONSABLE: Jefe del Departamento  FACTORES DE RIESGO: ~ FECHA DE INICIO: 02/12/2014

de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.
1. NECESIDAD URGENTE: Senialética de piso y pared TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

Existe poca sefialética visual en todas las areas, para identificacién de lugares restringidos, habiendo falta de
comunicacion en las unidades.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA () CORRECTIVA ( X )

-La implementacion de sefialéticas adecuadas va a facilitar la comunicacién y ayuda a dirigir los movimientos y flujos
continuos para indicar, informar y orientar sobre los factores de riesgo a los que estan expuestos los trabajadores.

Cuadro 4.17. Acciones preventivas y correctivas 2

AREA | DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 002

RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

2. NECESIDAD URGENTE: Control de plagas TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

Debido a la ubicacién de los talleres y su produccion (perdidas econoémicas), se presentan diversas plagas como
(insectos, murciélagos, ranas, serpientes, etc) que afectan directamente al personal que labora, ocasionando
enfermedades y posible contaminacion a la produccién

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA ( X ) CORRECTIVA( )

-Se recomienda implementar un control y erradicacién de plagas (insectos rastreros y voladores y roedores) por los
menos 3 veces al afio, que ayude a evitar diversas enfermedades a los trabajadores e incluso proteger sus vidas, a
fin de tener un lugar libre de peligros.

Cuadro 4.18. Acciones preventivas y correctivas 3

AREA | DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 003

RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

3. NECESIDAD URGENTE: Botiquin de primeros auxilios TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

Los trabajadores a diario se encuentran expuestos a enfermedades patoldgicas, riesgos fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondémicos, y los talleres del area no tienen un botiquin de primeros auxilios para tomar medidas de
estos problemas.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA( X ) CORRECTIVA ()

- Es necesario que los talleres tenga un botiquin de primeros auxilios con implementos como: material de
curaciones, antisépticos, instrumentos médicos y medicamentos, para proteger la vida de los trabajadores y prevenir
muerte.
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Cuadro 4.19. Acciones preventivas y correctivas 4

AREA | DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 004

RESPONSABLE: Jefe del Departamento  FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

4. NECESIDAD URGENTE: Guantes dieléctricos TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

La maquinas de los talleres utilizan energia de 220 Voltios, los que las manipulan estan expuestos a sufrir un
choque eléctricos, causando la pérdida de su vida.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA( ) CORRECTIVA( x )

-Para evitar este peligro es necesario que los trabajadores usen guantes dieléctricos de material aislante, estos les
protegera de una carga eléctrica.

Cuadro 4.20. Acciones preventivas y correctivas 5

AREA /| DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 005

RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

5. NECESIDAD URGENTE: Protectores de pantalla de computador TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

La utilizacion de computadoras en las oficinas de cada uno de los talleres es frecuente, provocando cansancio a las
vistas y ceguera a los trabajadores

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA () CORRECTIVA ( x )

-Se recomienda utilizar protectores de pantallas para cada una de las computadoras de las oficinas de los talleres,
asi se esta cuidando las vistas de los trabajadores siendo un riesgo biol6gico la ceguera.

Cuadro 4.21. Acciones preventivas y correctivas 6

AREA | DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 006

RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

6. NECESIDAD URGENTE: Batas de tela, guantes de latex, mascarillas TIEMPO PARA CORREGIR:
desechables

OBSERVACIONES:
-Debido a la manipulacién directa de los trabajadores con la produccidn es necesario la proteccién de estos..

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA () CORRECTIVA( x )

Para cuidados y mas seguridad se recomienda utilizar batas de tela, guantes de latex, mascarillas desechables para
las unidades de produccion de leche, carnicos, frutas y verduras, esto previene de cualquier dafio de sustancia
quimica, y agentes como bacterias que pueden contaminar la produccion
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Cuadro 4.22. Acciones preventivas y correctivas 7

AREA | DEPARTAMENTO: TALLER DE CARNICOS

No. 007

RESPONSABLE: Jefe del Departamento  FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

7. NECESIDAD URGENTE: Respirador media cara y guantes de napa. TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

-En las camaras frigorificas se pueden generar fugas de amoniaco que generan molestias leves e intoxicaciones
graves llegando a la muerte del trabajador

-Los trabajadores del taller de carnicos estan expuestos al frio que genera perdida de destreza manual, temblores
severos e hipotermia y dafios a la piel como perniosis (enrojecimiento de la piel e inflamacion en los dedos).

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA( X ) CORRECTIVA ()

-Es necesario que se dé una capacitacion al personal sobre esto y se propone utilizar por lo pronto respirador de
mascara media cara, el cual va a prevenirle este riesgos directamente al personal que trabaja en las cdmaras
frigorificas.

- El trabajador debe cargar la ropa adecuada para la proteccién contra el frio, ademas se sugiere la utilizacion de
guantes de napa que son disefiados para estas temperaturas a fin de evitar estos riesgos.

Cuadro 4.23. Acciones preventivas y correctivas 8

AREA | DEPARTAMENTO: TALLER DE LACTEOS

No. 008

RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

8. NECESIDAD URGENTE: Guantes de cuero y algodén TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

-Los trabajadores de lacteos manipulan las calderas a altas temperaturas, pudiendo causar quemaduras fisicas
poniendo en riesgos sus vidas

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA ( X ) CORRECTIVA( )

-Para prevenir este riesgo se recomienda utilizar guantes de cuero y algodon para el calor, esto evitara peligros
futuros que expone la vida del trabajador.

Cuadro 4.24. Acciones preventivas y correctivas 9

AREA | DEPARTAMENTO: TALLER DE HARINA Y BALANCEADO

No. 009
RESPONSABLE: Jefe del Departamento ~ FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. FACTOR SEGURIDAD.

9. NECESIDAD URGENTE: Guantes de tela, overol y gafas de proteccion ~ TIEMPO PARA CORREGIR:

OBSERVACIONES:
-Los trabajadores estan expuestos a peligros sino cuentan con la debida proteccién (ojos, manos, y fisico en
general) debido a la manipulacién de maquinaria de molienda para el balanceados y otros productos.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA ( X ) CORRECTIVA( )

-Para evitar este peligro se recomienda utilizar gafas de proteccion (ojos), guantes de tela (manos) y overoles de
gabardina (cuerpo) esto evitara ciertos riesgos que pueden tener los trabajadores al momento de manipular ciertas
herramientas e incluso la maquinaria.
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Cuadro 4.25. Acciones preventivas y correctivas 10

AREA | DEPARTAMENTO: TALLER DE HARINA Y BALANCEADO

No. 010

RESPONSABLE: Jefe del Departamento FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. CARGA FISICA

10. NECESIDAD URGENTE: Faja sacrolumbar TIEMPO PARA CORREGIR:
OBSERVACIONES:

- Los trabajadores de estas unidades realizan la carga de sacos de granos, porque necesitan descargar las sacas
para su debida trituracion, provocando molestias musculoesqueléticas.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA( ) CORRECTIVA ( X )

- Los trabajadores de estas unidades necesitan utilizar una faja sacrolumbar elastica que sirve para trabajos fisicos
de carga de saco es importante considerarla porque ayuda a evitar lesiones graves, musculoesqueléticas.

Cuadro 4.26. Acciones preventivas y correctivas 11

AREA /| DEPARTAMENTO: TALLERES DE LACTEOS, HARINAS, CARNICOS, FRUTAS Y VERDURAS
No. 011

RESPONSABLE: Jefe del Departamento FACTORES DE RIESGO: FECHA DE INICIO: 02/12/2014
de la Unidad de SST. DISENO FiSICO DEL
PUESTO DE TRABAJO
11. NECESIDAD URGENTE: Escritorios, anaqueles, sillas y mouse TIEMPO PARA CORREGIR:
ergondmicos
OBSERVACIONES:

-El disefio fisico de las unidades de los trabajadores requiere ser ajustado ergondémicamente a las necesidades
fisicas de cada uno de los trabajadores, ya que las malas posturas provocan lesiones y estrés.

DESCRIPCION DE LAS ACCIONES:

PREVENTIVA () CORRECTIVA ( X )

-Para evitar esto se requiere la implementacién de sillas, escritorios, anaqueles, y mouse ergondmicos para evitar
molestias musculoesqueléticas en los trabajadores.

4.2.3. ESTIMAR EL COSTO DE LAS ACCIONES

A continuacion se estimaron los costos de cada una de las acciones correctivas
que se identificaron en las unidades de produccién del area, con el fin de
proponer un plan de inversion de SST, tomando en cuenta los factores
emergentes que ayudaran a la mejora de la calidad de vida de los trabajadores,
en el (Anexo 7) se muestra los medicamentos de primeros auxilios del

botiquin.
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Cuadro 4.27. Costo de las acciones de las unidades de produccion del area de Agroindustrias

CosTO/

FACTORES DESCRIPCION UNIDADES UNITARIO COSTO ($)
Sefaléticas de piso o circulacion 500,00
Sefialéticas de pared 56 9,50 532,00
Servicio de control de plagas (varias) 3 veces 4500,00
Gafas de prevencion de particulas. 4 419 16,76,00
Batas (de tela) 9 15,00 135,00
Guantes de latex 12 caja 8,93 107,16
Guantes de tela (carga) 8 2,31 18,48
FACTOR Guantes de napa (frio) 4 5,20 20,80
SEGURIDAD Guantes de cuero y algodén (calor) 4 3,50 14,00
Guantes dieléctricos (material 3 5,38 16,14
aislante)
Protectores de pantalla 7 8,00 56,00
Mascarillas 12 cajas 5,00 60,00
Overoles gabardina 4 31,65 126,60
Mascara media cara marca 3 10,00 30,00
Botiquin 168,36
CARGA FisICA Faja sacrolumbar 4 41,50 166,00
Pt Anaqueles para archivos 4 95,00 380,00
DDI!IS.EP'\:JCI)ESF':%ICI;)E Silla ergonémica 7 100,00 700,00
Escritorio ergondémico 7 170,00 1190,00
TRABAJO Mouse ergonomico 7 24,00 168,00
TOTAL $ 8905,30

4.2.4. INSTRUMENTOS FINANCIEROS PARA EVALUAR LA
FACTIBILIDAD ECONOMICA

Una vez estimado los costos de las acciones de los factores de seguridad
necesarios para las unidades de produccion, se evalué la factibilidad
econdémica del plan de inversién de SST, considerando el cuadro 3.1., que es
un procedimiento para valorar el impacto socioeconémico de los programas de
intervencién ergondémica, representado en el cuadro 4.27., que es el plan de

inversion para empresas no lucrativas.

A continuacién se presenta en el cuadro 4.28, el plan de Inversién para
empresas no lucrativas de forma mas detallada, aqui se analizO el peso
econdémico frente al presupuesto general de la institucion, procediendo a la
comparacion del costo/beneficio estimado, con el fin de ser socializado a las
autoridades para su debida aprobacion para la adquisicion los equipos de SST

para las unidades de produccion del area.
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BENEFICIO

La implementacién de sefialéticas adecuadas en las U.D.V.I.
facilita la comunicacién y ayuda a dirigir los movimientos y
flujos continuos para indicar, informar y orientar sobre los
factores de riesgo a los que estdn expuestos los
trabajadores, evitando de esta manera accidentes laborales.

Los servicios de control de plagas controlan y erradica las
posibles plagas en cada una de las unidades, evitando las
enfermedades a los trabajadores, causadas por las plagas,
ademas se protege la produccion, con el fin de que no se
contaminen los productos.

La finalidad de la utilizacién de los materiales y medios de
proteccion es contribuir a la proteccién personal de los
trabajadores del area de Agroindustrias y asi prevenir los
dafios a la salud ocasionados por el trabajo, logrando de
esta manera el desarrollo de su actividad en un ambiente
laboral propicio e idoneo.

Un botiquin de primeros auxilios sirve para atender lesiones
leves, y en caso de accidentes graves mientras llega al
centro médico, en los talleres es necesario que cuente con
implementos como: material de curaciones, antisépticos,
instrumentos médicos y medicamentos, para proteger la
vida de los trabajadores y prevenir muerte.

El uso de la faja de proteccion ayuda a reducir las lesiones
en la zona lumbar, con la finalidad de incrementar la
productividad del trabajador y evitar ausentismo en los
lugares de trabajo a causa de incorrectas posturas de carga
fisica.

La implementacién de muebles de oficinas ergondmicos
permite que estos se ajusten al trabajador para mantener
una buena postura, evitando enfermedades profesionales
debido a movimientos forzosos e incomodos que pueden
provocar lesiones musculoesqueléticos (espalda, hombros,
piernas, brazos, cuello, etc.), previniendo esto aumentara la
calidad y productividad.

El beneficio que se obtiene al manejar un mouse
ergondmico radica en que la mano descansa totalmente
sobre él, permitiendo una posicién relajada y previniendo
una accién excesiva del pulgar, que puede evitar lesiones
por esfuerzos repetitivos o el sindrome del Tnel Carpiano.

DESCRIPCION COSTO
TOTAL ($)
Seﬁaletlca_ de pared 1032,00
Y pIso
Servicio de control 4500,00
de plagas
FACTOR
SEGURIDAD
Materiales y medios g5 g4
de proteccién
.Botiquin d(.e. 168,36
primeros auxilios
CARGA i
FisicA Faja sacrolumbar 166,00
Mui?leosng?n g;c;nas 2270,00
,DISENO S
FISICO DEL
PUESTO DE
TRABAJO
Mouse ergonomico 168,00
TOTAL $ 8905,30

El cuadro 4.28., se demuestra la inversion que se debe realizar para mejorar la

calidad de vida del trabajador y el ambiente laboral de las unidades de

produccion del area de Agroindustrias en los factores de seguridad, carga y

disefio fisico de los puestos de trabajo que llega a una suma de $ 8905,30

(délares americanos). Considerando que a partir del 15% de inversion que

destina la ESPAM-MFL, solo este plan de inversion representa 0,06% es decir
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no llega ni al 1% de la inversion que se necesita para solventar las necesidades
del area. Este plan de mejora y de inversion demuestra también que ademas

de mejorar la calidad de vida del trabajador, a la vez beneficia a la institucion.

Analizando costos/beneficios de la inversion a la SST, se identificaron los
multiples beneficios (Ver Anexo 6) que se obtienen con poca inversion,
tomando en cuenta que para el trabajador crea un confort en el ambiente
laboral donde se siente motivado y mejora su calidad de vida, en cambio para
la institucion representa sostenibilidad, imagen, productividad, ademas con esto
se disminuyen los indices de relacion como la rotacion, ausentismo y menor
productividad, generando un ambiente laboral seguro, evitando riesgo y
enfermedades laborales y asi valorar a la parte mas importante de la empresa

gue es el talento humano.

4.2.5. SOCIALIZACION A LOS TRABAJADORES Y AUTORIDADES
DEL AREA

Luego de obtener los resultados y prepararlos, se reunié a los trabajadores y
coordinadores del area para socializarles la informacién de acuerdo a las
encuestas que ellos respondieron (Anexo 2 y 4), se les demostrd las
comparaciones de acuerdo a sus criterios sacando conclusiones de sus
problematica principal que es la falta de un Manual de politicas de seguridad y
salud, que establezca un departamento para dicha funcién y asi puedan
obtener los equipos necesarios de seguridad para preservar sus vidas en esta

area.

Se les dio a conocer el plan de mejora e inversion y ellos manifestaron sus
necesidades, ademas comentaron que trabajan en factores de riesgos
peligrosos sin contar con un seguro médico adicional, sugirieron que esto sea

llevado a las autoridades principales para su implantacion (Anexo 8).



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.

CONCLUSIONES

El estudio bibliografico sirvio de aporte para la ejecucion de la
investigacion, donde se pudo reforzar y analizar los diferentes
conceptos y puntos de vista de varios autores, para dar mayor
sustento tedrico y aporte a la investigacion cientifica.

La familiarizacion del area de estudio permiti6 encontrar las
necesidades y problemas de SST prioritarias, para evitar ciertos
riesgos futuros que cuestan tiempo y dinero para la empresa, por lo
tanto se debe considerar la aportacion de expertos en SST para
valorar las consecuencias de los riesgos para la empresa y
trabajador, teniendo en cuenta que esto contribuye a la calidad de

vida laboral.

En el plan de mejora de la inversion se prioriz6 las necesidades

urgentes de SST de los siguientes factores:

a. Seguridad: Se propuso materiales y medios de proteccion
como sefalética visual y de piso, guantes (tela, latex,), batas,
overoles, mascarillas, botiquin de primeros auxilios, servicio de
control de plagas y construccién de ventanales estratégicos
para los talleres, que prevengan los riesgos fisicos, quimicos y

biologicos del trabajador.

b. Carga fisica: Se hizo énfasis a las posturas de trabajo y
manipulacion de carga proponiendo la utilizacion de faja
sacrolumbar al talleres de harinas, que impliquen una buena
postura previniendo trastornos musculoesqueléticos en los

trabajadores
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c. Disefio fisico del puesto de trabajo: Se plantea implementar
escritorios, sillas, anaqueles y mouse ergonémicos para las
oficinas, que se ajusten al disefio fisico de los trabajadores,
previendo posturas forzadas y movimientos indtiles, que

acarren enfermedades musculoesqueléticas a largo plazo.

El plan de mejora de estos factores sirvid de apoyo para analizar la
factibilidad econémica de los costos/beneficios de las acciones,
representando el 0,06 % de la inversion considerando que la
institucién destina el 15% para SST, dando como resultado que la
viabilidad del programa de intervencién ergondémica, esto ayuda a la
toma de decisiones por parte de las autoridades correspondientes
para realizar la implementacion, a fin de disminuir los gastos por

accidentes/ incidentes y aumentar la productividad.

Mediante la socializacion del plan de mejora de la inversion se pudo
establecer la importancia de un departamento de seguridad y salud y
los riesgos que pueden causar sino existen. Se expreso las no
conformidades de SST que deben ser implementadas
obligatoriamente debido a que estad respaldado por la ley. Ellos
hicieron observaciones al respecto y opinan que las autoridades
deben tomar en consideracion este programa de intervencion

ergonoémica.
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RECOMENDACIONES

Realizar estudios futuros en base del procedimiento de Félix (2014)
adoptado por Quevedo (2014) de la aplicacion de las acciones de
mejora, seguimiento y control de SST, con el fin de comprobar la
efectividad de la investigacion y su futuro funcionamiento con la

ayuda de otras investigaciones.

Elaborar una mejora continua de las necesidades prioritarias de
seguridad y salud del trabajador, esto ayudard a detectar
rapidamente las insuficiencias en el area y contribuird a la prevencién

de riesgos que disminuyen tiempo y dinero.

Revisar anualmente el plan de mejora de la inversion de SST en
base al programa de intervencion ergondmica y realizar la factibilidad
econdémica, con su respectivo analisis socioeconémico que permitan
a los directivos tomar decisiones Optimas que contribuyan a mejorar

la gestion de seguridad y salud y la calidad de vida laboral.

Implementar un departamento de SST y elaborar un manual que
respalde la seguridad del trabajador por parte de las autoridades, a
esto se suma un seguro médico especial y poner en marcha el plan
de mejora del programa de intervenciéon ergonémica que propone
esta investigacion, debido a que existen necesidades urgentes en el

area que pone en riesgo la vida del trabajador.
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ANEXO 1 (a)
FICHA PROCESO: TALLER LACTEOS

FICHA DE PROCESO DE LACTEOS

Nombre del proceso: Elaborar queso. Responsable del proceso: Ing. Ricardo Montesdeoca.

Tipo de proceso: Continuo. Mision del proceso: elaborar productos con los mas
elevados estandares de calidad.

Objetivos del proceso: proveer de insumos nutricional al hato bovino.

Requerimientos del proceso: orientacion al cliente, fiabilidad del servicio, rapidez de respuesta, adecuada
relacion calidad-precio, trabajo en equipo.

Entradas: Materias primas. Salidas : Producto terminado.

Inicio del proceso: Receptar materia prima. Fin de proceso: Aimacenado del producto.
Actividades desarrolladas:

INICIO

1.- RECEPTAR: Recepcion de la leche en condiciones adecuadas que es traida desde el lugar de ordefio (Unidad de
Hato Bovino).

2.- INSPECCIONAR: Se realiza un andlisis de control para verificar que lo envases estén en condiciones adecuadas,
detectar suciedad, impurezas u olores desagradables.

3.- REALIZAR PRUEBAS DE ANDEN: Se realiza una variedad de pruebas a la materia prima.

4.- FILTRAR: A través de un lienzo limpio y desinfectado para asegurar que la leche no contenga cuerpos extrafios.
5.-PASTEURIZAR: Consiste en calentar la leche a 70°C para eliminar microorganismos patégenos y después la
temperatura se baja a 42°C.

6.- ADICIONAR ADITIVOS: Agregar cloruro de calcio debido a que en la pasteurizacion se pierde cierta cantidad de
este componente en una porcion de 20ml por cada 100 litros.

7.- COAGULAR: Se la hace a los 40°C se agrega el cuajo en cantidad de 1,8 gr por cada 65 litros disuelto en 250ml
agua potable previamente hervida y enfriada a temperatura ambiente y se le agrega 15gr de sal yodada para acelerar la
dilucién homogénea del cuajo en polvo utilizado en la produccién del queso.

8.- REPOSAR: Consiste en un determinado tiempo para lograr consistencia de la cuajada.

9.- CORTAR: Al ver que la cuajada se parte limpiamente sin grietas, ya esta lista para el corte, por medio de una lira
realizan el corte de la misma de forma vertical.

10.- AGITAR (INICIAL): Se agita lenta y cuidadosamente el suero donde flotan particulas de cuajada, procurando que
no se rompan, y sin permitir que estas particulas se vuelvan a juntar.

11.- DESUERAR (INICIAL): Consiste en retirar del 20 al 30% del suero de la cuajada que ya esta formado y precipitada.
El primer desuerado se efectlia para lograr mayor espacio y asi agregarle agua potable al recipiente de cuajado.

12.- CALENTAR: Al calentar la cuajada se produce un répido y mayor desuerado de los granulos, estabiliza y mejora la
consistencia y flexibilidad, lo que contribuye a bajar la acidez en el producto final.

13.- LAVAR: El lavado de la cuajada se realiza afiadiendo agua potable; se recomienda agregar del 10 al 15% de agua
en relacién con el volumen inicial de leche, el agua debe estar entre 45y 47% para que al mezclarla con el resto del
suero y granulos de cuajada tenga una temperatura final entre 35y 37°C.

14.- SALAR: Agregar aditivo (sal), para dar sabor a la cuajada.

15.- AGITAR (FINAL): La agitacion de la mezcla de agua, suero, sal y cuajada se recomienda para darle consistencia a
los granos de cuajada y permitir que la sal entre en todos los granulos.

16.- DESUERAR: Cuando las particulas de cuajada llegan a la consistencia deseada, se procede a eliminar todo el
suero y se efectlia en pre prensado para recoger todos los granulos de cuajada.

17.- ADICIONAR ADITIVOS (FINAL): Tiene por objeto retrasar la acidificacion de la cuajada y mejorar el sabor de la
misma. La sal se disuelve en el agua del lavado de la cuajada en una proporcion de 1,5% a 2% del peso de la cuajada.
18.- MOLDEAR: Consiste en el llenar los moldes con los granulos de cuajada para determinar la forma final del queso
pero debe ser de manera rapida para conservar la temperatura de la cuajada.

19.- PRENSAR: Eliminar el suero residual y controlar la textura del producto final. La cuajada contenida en el molde se
coloca en la prensa, donde se hace presién para darle firmeza al queso.

EMPACAR: Envoltura adecuada y se sella para protegerlo durante el almacenamiento.

TRASLADAR: Desde la mesa de trabajo hasta la camara de refrigeracion.

ALMACENAR: En la camara de refrigeracion a 4°C. La vida Util del queso fresco es de 21 dias de duracion, desde el
momento de su elaboracion.

FIN

Actividades criticas: Falta de implemento para las actividades realizadas.

Revision de la informacion

Preparada por: Fecha de terminacion:

Revisada por: Fecha de revision:
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ANEXO 1 (b)
FICHA PROCESO: TALLER DE PROCESOS CARNICOS
FICHA DE PROCESO
Nombre del proceso: Elaborar chorizo. Responsable del proceso: Ing. Tobias Rivadeneira.
Tipo de proceso:Continuo. Mision del proceso: Elaborar productos carnicos, con los

mas elevados estandares de calidad.

Objetivos del proceso: proveer de insumos nutricional al hato bovino.

Requerimientos del proceso: orientacion al cliente, fiabilidad del servicio, rapidez de respuesta, adecuada
relacion calidad-precio, trabajo en equipo.

Entradas: Materias primas. Salidas : Producto terminado.

Inicio del proceso: Receptar materia prima. Fin de proceso: Almacenado del producto.
Actividades desarrolladas:

INICIO

1.- RECEPTAR: Recepcion de carnes magras y estar a temperatura 2°C.

2.- INSPECCIONAR: Verificar condiciones de la materia prima.

3.- PESAR: Pesado de materia prima y agregado de aditivos; estar a temperatura no mas de 4°C.

4.- TROCEAR: La pieza de carne y grasa se corta en porciones de 6-8cm; temperatura no mas de 4°C.
5.-MOLER: La pieza de carne y grasa se muelen por separado utilizando un disco de 2mm.

6.- MALAXAR: Homogenizar las mezclas, evitando el calentamiento de las pastas y eliminando burbujas de aire
inmersas en la misma.

7.- EMBUTIR: La masa de carne se traslada a la embutidora donde se embuten en tripas naturales de cerdo.

8.- AMARRAR: Los embutidos se amarran con ayuda de una amarradora manual dotada de hilo chillo.

9.- AHUMAR: Se colocan las tiras de chorizo en el horno de ahumado frio a 29°C.

10.- OREAR: Ubicar las piezas en ambiente ventilado con temperatura no mayor a 15°C e introducirlas en una
tina de acero inoxidable que contenga agua con hielo escarchado donde se produce el respectivo choque térmico.
11.- SEPARAR: Con la ayuda de tijeras se realiza la separacion de las piezas.

12.- EMPACAR: Tomar pesos en cada empaque y colocar en empacadora al vacio asegurando la inocuidad del
alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura no debe exceder los 4°C.

13.- ALMACENAR: Los empaques se colocan en gavetas plasticas y se almacenan a una temperatura de 4°C.
FIN

Actividades criticas: Falta de implemento para las actividades realizadas.

Revision de la informacion

Preparada por: Fecha de terminacion:

Revisada por: Fecha de revision:
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ANEXO 1 (c)
FICHA PROCESO: TALLER DE FRUTAS Y VEGETALES
FICHA DE PROCESO
Nombre del proceso: Elaborar chorizo. Responsable del proceso: Ing. Lenin Zambrano
Velasquez.
Tipo de proceso: Continuo. Mision del proceso: elaborar productos a base de frutas

y vegetales, con los mas elevados estandares de calidad.

Objetivos del proceso: proveer de insumos nutricional al hato bovino.

Requerimientos del proceso: orientacion al cliente, fiabilidad del servicio, rapidez de respuesta, adecuada
relacion calidad-precio, trabajo en equipo.

Entradas: Materias primas. Salidas: Producto terminado.

Inicio del proceso: Receptar materia prima. Fin de proceso: Aimacenado del producto.
Actividades desarrolladas:

INICIO

1.- RECEPTAR: Recepcion de los platanos verdes.

2.- REALIZAR POST COSECHA: Consiste en visualizar el platano verde para determinar si su forma fisiologica
es idonea.

3.- INSPECCIONAR Y CLASIFICAR: Se selecciona la materia prima para el proceso, a falta de condiciones de la
misma se la desecha.

4.- PESAR: Se realiza para determinar la cantidad a producir.

5.-PELAR: Se desprende la cascara de la pulpa para que no se pardee.

6.- TROCEAR: Los platanos se cortan en forma de rodaje en una medida singular.

7.- FREIR: Se colocan las rodajas en la paila a una temperatura de 90°C.

8.- ENFRIAR: El chifle es enfriado con aire forzado con la finalidad de absorber grasa.

9.- ADICIONAR ADITIVOS: Se agrega sal al gusto.

10.- ENVASAR: El chifle se envasa en fundas transparentes a temperatura ambiente entre 28 — 30°C.

11.- ALMACENAR: En un lugar adecuado con poca luz y temperatura ambiente entre 28 — 30°C.

FIN

Actividades criticas: Falta de implemento para las actividades realizadas.

Revision de la informacion

Preparada por: Fecha de terminacion:

Revisada por: Fecha de revision:
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ANEXO 3
FICHA APLICADA A EXPERTOS

NOMBRE . .. .. e
OCUPACION.........ooovviiiiiinnn, LUGARDE TRABAJO........ccoiiiiiiiieenn.

Estimado (a) experto (a) como parte del proyecto de investigacion “Seguridad,
Salud y Bienestar de los trabajadores de la ESPAM MFL”, requerimos de su
colaboracion para realizar la ponderacion segun el nivel de importancia, que Ud.
le asigna a los problemas detallados a continuacién y que han sido detectados en

el area de Agroindustrias de esta institucion.

Se desea que usted pondere en una escala de 1-10, siendo 1 los menos

importantes y los 10 los mas importantes.

NIVEL DE
PROBLEMAS DETECTADOS IMPORTANCIA

1 No se ha elaborado la politica de SST

Carencia de seguimiento de la aplicacion de sistema de SST en las
2 empresas
3 Inexistencia de un diagndstico de SST
4 No estan definidos los procesos y procedimientos de SST
5 No esta estructurado un comité de SST
6 No se gestiona de manera integrada la SST

No se desarrolla un proceso de evaluacién de las competencias
7 laborales

Inexistencia de programas técnicos que investiguen los Riesgos
8 Laborales

Presencia de factores climaticos q afectan la seguridad y salud del
9 trabajador
10 Deficiente organizacion del trabajo
11 Posturas inadecuadas en la realizacién de actividades

Existencia de riesgos respecto a los factores fisicos, quimicos y
12 bioldgicos

Falta de capacitaciones en tematicas de seguridad y salud dentro del
13 area de trabajo




100

ANEXO 4
MATRIZ DE GRADO DE IMPORTANCIA Y GRADO DE PRESENCIA
PERCIBIDA
EMPLEADOS [ COORDINADORES O
IMPORTANCIA DE LOS FACTORES | GRADO DE PRESENCIA PERCIBIDA
FACTORES DE RIESGOS DERIESGOS T T213 7415

[112[3[4]5]

Condiciones del Trabajo

Organizacion del trabajo

Disefio fisico de los puestos
de trabajo

Factor Seguridad

Factores Psicosociales

Carga mental




101

ANEXO 5
SUB-PROCESO PARA VALORAR LAS EMPRESAS Y LOS TRABAJADORES

\ ETAPA | |
RECOPILACION DE LA INFORMACION

v
v v

‘ EMPRESA ‘ ‘ TRABAJADOR

‘ Estimacion del costo social ‘

Gastos por Indemnizaciones [ €———p| Pérdida de produccién

g

]

£ g e

Al

g Gastos por costos legales, — ov Categorizaciondela t.o

= sociales y salariales Pérdidas de mercado o5 o . EJ»

=) € a empresa funcién del riesgo -

%3 Costos de dafios y pérdidas Pérdidas con el tiempo 8‘ = Medio

S de equipos laboral 13 2

1] - 9

8 Py - pérdidas d cerial 8 Cuantificacién del porcentaje
Gastos médicos y sanitarios GRS O M c del salario dispuesto a pagar [—|

el trabajador

Enfoque basado en las actividades

Los costos de los accidentes de
trabajo

Método Matrix

ETAPA Il
OBTENCION Dli LOS VALORES

Valorizacién de las consecuencias de los
accidentes

I Sumatoria de los valores |

ETAPA IV

Analisis de los cuadrantes con mayor indice de valoracion

Fuente: Elaborado por (Quevedo, 2014)
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PROCEDIMIENTO ESPECIFICO PARA EL CUMPLIMIENTO DE LAS
ACCIONES DE LA SST

ACCIONES

v

INVERSION AL SST

Beneficios :{

Trabajador

[owvaesa] , v
Motivacion I Tondort l 2 I
v.L

Labarad
l‘
= Mencr Hotacitn
D> e

= Muyor Procectvidad

Empresa

h
| Imageﬂ

| Ventas |

Rentabilidad

—_—
Sostenible

e SE—

Fuente: Elaborado por (Quevedo, 2014)
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ANEXO 7
BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS
DETALLES UNIDADES | COSTO/U | COSTO $§
Vendas adhesivas- color piel 1 3,95 3,95
esparadrapos hipoalérgicos 1 2,31 2,31
Gaza estéril Cure- Venda # 3 3 0,54 1,62
/l;\rlfi]gggn estéril - 200 gr/ 1 3.39 3.39
MATERIAL DE CURACIONES Comprensa 1 18.36 18.36
Curita estandar 1 caja 0,70 0,7
Cabestrillo malla 1 7,50 7,5
Venda de algodén 4 2 0,67 1,34
Vendas adhesiva elésticas 2 5,39 10,78
Suero f;ompuesto de cloruro 1 238 238
de sodio y glucosa 1 It
Suero fisiolégico frasco 30 cc 1 1,60 1,6
Yodo 120 ml 1 1,90 1,9
ANTISEPTICOS Alcqhgl medmmal 11t 1 3.85 3.85
(antiséptico)
Merthiolate blanco 120 cc 1 1,44 1,44
Jaboncillo bactericida 1 1,24 1,24
Agua oxigenada 120 ml 1 0,75 0,75
Guantes de [atex o 1 caja 8,93 8,93
quirtrgicos
Tijera especial 1 10,00 10
Termoémetro oral 1 1,17 1,17
INTRUMENTOS MEDICOS Linterna pen light 1 10,00 10
Aguja de sutura 2 1,98 3,96
Hilo de cirugia 1 2,00 2
Baja lenguas 1 paquete 1,10 11
Herengo- venoclisis 1 0,84 0,84
Antigripales Lemonflu 10 ml 1 caj:a [ 24u 3,6 3,6
Oralsept 1 caja/50u 3,3 3,3
Finalin 1 caja/30u 5 5
Analgésicos Parggetamol 1 caj:a/ 40u 1,5 1,5
Aspirina 650 mg 1 caja/40u 8,5 8,5
Ibuprofeno 200 mg 1 caja/12u 14 14
Célico menstrual | Femen 400 mg 1 caja/10u 5,34 5,34
Golpes y Nobel &rnica spray 75 ml 1 12 12
MEDICAMENTOS | /antiflamatorios | 20 Apronax 550 mg 1 caja/20u 7,5 75
Picaduras Histacal 36 gr 1 1,15 1,15
Yodosalil 25 gr 1 cajita 1,15 1,15
Kalmura locién
Quemaduras dermoreparadora 250 ml ! 95 95
Digestivos Sal Andrews 1 caja/12u 1,36 1,36
Buscapina 10 mg 1 caja/20u 24 2,4
Mareos y nauseas | Anautin 50 mg 1 caja/30u 1,5 1,5
Alergias Loratadina 10 mg 1 caja/30u 2,05 2,05
TOTAL | 168,36

Fuente: Elaborado por Autoras con ayuda de www.fybeca.com
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ANEXO 8
SOCIALIZACION
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