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RESUMEN

En la Empresa de Productos Organicos SUMAKLIFE CIA. LTDA., localizada en la
provincia de Chimborazo, parroquia Guano, sector Santa Teresita- Los Elenes, se
Disefi6 un Plan de Seguridad e Higiene Industrial orientado a todas las areas de
produccion, la investigacién se ejecutd a partir de una inspeccion inicial con el fin
de identificar los principales factores de riesgo tanto fisicos, quimicos, biolégicos y
ergondmicos presentes en la empresa, los cuales provocaban un ambiente
inseguro para el trabajador. Los datos obtenidos se registraron mediante matrices
de cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo (PGV) y mapas de
identificacion de riesgos; se realizaron correctivos en las tres lineas de produccion
y capacitaciones dirigidas a todo el personal que labora en la empresa, finalmente
se evaluo los resultados y se realizé la propuesta de mejoramiento y mitigacion de
riesgos en cada una de las areas de proceso en las tres lineas de produccion
mediante el Plan de Seguridad e Higiene Industrial, cumpliendo asi con las
normativas Nacionales vigentes en cuanto a Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional para asi generar un ambiente laboral seguro y estable para el

trabajador.
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ABSTRACT

In the company of Organic Products SUMAKLIFE CIA. LTDA. located in the
province of Chimborazo, Guano canton, Santa Teresita Elenes village, was
designed a Plan of Safety and Industrial Hygiene oriented to all areas of
production. The research was executed from an initial inspection in order to
identify the main risk factors of chemical, biological. Physical and ergonomic that
are present in the company. They cause an unsafe environment for the
employees. The data obtained were recorded by qualification or estimate
matrices, qualitative risk (PGV) and risk maps. Corrections were made in the three
production lines and training aimed to all employees working in the company.
Finally, the results were evaluated and was proposed an improvement and risk
mitigation in each of the process areas in the three production lines through the
Safety Plan and Industrial Hygiene, accomplishing in their form with the national
regulations regarding industrial safety and occupational health in order to generate

a safe and stable working environment for employees.
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I. INTRODUCCION

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

cuales afectan sin distincion, a todo tipo de categorias laborales.

Al realizar actividades productivas es indudable que el riesgo atenta contra la
salud y bienestar del trabajador. Mientras mas complejas se han vuelto las
actividades de produccion, los riesgos para el trabajador se han multiplicado

produciendo numerosos accidentes y enfermedades.

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

Instituto de Seguridad Social y el Ministerio de Trabajo.

Se debe tener en cuenta que los accidentes no son casuales sino mas bien
producidos por el hombre, los mismos que se dan por el desconocimiento de
como se debe realizar correctamente las operaciones, por no cumplir con las
reglas establecidas o falta de una cultura de seguridad. Con el plan de seguridad
industrial y salud ocupacional se pretende establecer la forma de optimizar todos
los recursos de la industria, generando asi un ambiente seguro y confortable al

personal que labora en dichas instalaciones.



La empresa de Productos Orgéanicos Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA., en un
compromiso con el bienestar y seguridad de sus trabajadores, con el afan de
mejorar sus procesos productivos para alcanzar mayores niveles de calidad y
competitividad, asi como, cumplir con la legislacion ecuatoriana “Decision 584 del
Consejo Andino de Ministros de Relaciones Exteriores que contiene el
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo y su reglamento expedido
mediante resolucion 957, establece los lineamientos generales para los paises
gue integran la comunidad andina; la politica de prevencion de riesgos del trabajo;
seguridad y salud en centros de trabajo; obligaciones de los empleadores;
obligaciones de los trabajadores y las sanciones por incumplimientos.”
(Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo, IESS, 2011),
considerando necesario contar con el disefio de un Plan de Seguridad e Higiene
Industrial, que fomentard en sus empleados mejor desempefio en un ambiente

laboral seguro.

De esta manera se estara salvaguardando la integridad de los trabajadores al dar
la debida seguridad industrial en las diferentes areas de trabajo en la Empresa,

previniendo las diferentes enfermedades profesionales que se puedan presentar.

Por lo sefialado anteriormente, se establecieron los siguientes objetivos:

e Determinar la situacion inicial de la Empresa de Productos Orgéanicos
Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA., en el ambito de la Gestion Técnica de la

seguridad y salud en el trabajo.

¢ Identificar los factores que representan riesgo en los puestos de trabajo de la
empresa SUMAKLIFE CIA. LTDA.

e Establecer medidas preventivas a través del disefio del Plan de Seguridad e

Higiene Industrial.



e Detectar los factores de riesgo ergonémicos en cada puesto de trabajo con el

fin de establecer medidas correctivas en el presente plan.

ll. REVISION DE LITERATURA

A. CONCEPTUALIZACION DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

1. Sequridad Industrial

(Palacios, C., 2005), sefiala que “la seguridad industrial es una actividad técnico
administrativa, encaminada a prevenir la ocurrencia de accidente, cuyo resultado

final es el dafio que a su vez se traduce en pérdidas”.

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

materiales de un establecimiento industrial y el medio ambiente.

“La seguridad industrial es la disciplina que determina las normas técnicas para la
prevencion de riesgos laborales, que afectan el bienestar de los empleados,
trabajadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra persona en el

sitio de trabajo” (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. IESS, 2005).

2. Higiene Industrial

Segun la American Industrial Hygienist Assocciation (A.l.LH.A.), la Higiene

Industrial es la “Ciencia y arte dedicados al reconocimiento, evaluacion y control



de aquellos factores ambientales o tensiones emanados o provocados por el lugar
de trabajo y que pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y el bienestar
o crear algan malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de una

comunidad”.

La higiene industrial basa sus actuaciones en:

e Reconocimiento de los elementos ambientales que influyen en la salud de los
trabajadores que se basan en el conocimiento de productos, procesos e
instalaciones y los efectos que causan en el hombre y su bienestar.

e Controlando los riesgos en cuanto a datos obtenidos en etapas previas, asi
como de las condiciones no higiénicas mediante la utilizacion de métodos
adecuados con el fin de eliminar las causas de riesgo y reduciendo las

concentraciones de los contaminantes a limites llevaderos para el hombre.

3. Relacion ambiente-salud en el trabajo

(Cortez, J., 2007), menciona que “el sistema ecoldgico ocupacional, constituido
por el hombre-ambiente de trabajo, constituye un subsistema de vital importancia
en el supra sistema ecologico total de la poblacion, ya que el hombre permanece
un cuarto de su vida en el ambiente de trabajo y los trabajadores constituyen una

parte importante de la poblacién total”.

En la figura 1 se observa como el ambiente laboral es modificado por el hombre y
su trabajo, actuando sobre su salud y provocando posibles dafios derivados del

trabajo.
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Figura 1. Relacion ambiente-salud en el trabajo.
Fuente:  Aldaz, |. (2015).

Indica ademas que los factores de naturaleza fisica, quimica o técnica no son los
Unicos que pueden existir en el puesto de trabajo sino que ademas existen otros
factores que pueden afectar la salud de los trabajadores como aquellos de

caracter psicoldgico o social. El ambiente de trabajo se puede subdividir en:

e Ambiente Organico

Conformado por aquellos factores ambientales que pueden afectar la salud fisica

y organica del trabajador, entre ellos consideramos:

e Factores mecanicos: elementos cortantes, punzantes, herramientas,

transporte de cargas, etc.

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



e Factores quimicos: contaminantes liquidos, solidos y gases presentes en el
aire.
e Factores fisicos: ruido, presion atmosférica, vibraciones, iluminacion,

radiaciones ionizantes y no ionizantes, etc.

e Ambiente Psicoldgico

Constituido de factores derivados del desarrollo de sistemas de organizacion del
trabajo como: monotonia, carga mental, automatizacion, etc., que ocasiona en el

trabajador problemas de estrés, insatisfaccion e inadaptacion.

e Ambiente Social

Resultado de las relaciones sociales externas o internas a la empresa
ocasionadas por problemas generacionales, sistemas de promocion, salarios,

sistemas de mando, etc.

4. Accidente

(Zurita, E., 2010), menciona que accidente es una combinacion de riesgos fisicos
y error humano, también se puede definir como un hecho en el cual ocurre o0 no

una lesion de una persona dafiando o no la propiedad.

“Es toda lesion corporal que un trabajador sufre por consecuencia del trabajo que

realiza” (http://www.saludeHigienelndustrial.com).



5. Incidente

Es una situacion que puede dar origen a uno o varios accidentes o que tiene el

potencial necesario para producir uno de ellos.

6. Peligro

(http://saludeHigienelndustrial-2Archivos/Accidenteslaborales.com.htm), sefala
gue un peligro “es un riesgo con una posibilidad muy elevada de producir dafo,
grave o no, en un periodo de tiempo muy corto o de forma inmediata; es decir una
persona se encuentra ante un peligro cuando tiene una alta posibilidad de

danarse de forma inmediata”.

7. Riesgo

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

servicios, trastornos sociales y econdmicos, o dafios ambientales”.

Los riesgos en el trabajo pueden ser de diferentes tipos como son:



a. Riesgos Fisicos: Se clasifican en:

e Riesgos fisicos mecanicos: Aquellos ocasionados por el uso de maquinas o
herramientas, golpes, contacto térmico, atrapamiento, etc. que al no ser
controlados pudieran ocasionar dafios materiales e incluso perjudicar la salud
de los trabajadores, siendo estos reversibles como irreversibles.

¢ Riesgos fisicos no mecénicos: Aquellos ocasionados por diferentes elementos
del entorno del lugar de trabajo como la humedad, temperatura, ruido, etc.,
gue pusieran ocasionar dafios a los trabajadores y siendo causa de alguna

enfermedad profesional.

b. Riesgos quimicos:

Segun (Rodriguez, J., 2006), contaminate quimico “es toda sustancia organica e
inorganica, natural o sintética que durante la fabricacion, manejo, transporte,
almacenamiento o uso, puede incorporarse al aire ambiente en forma de polvos,
humos, gases o vapores, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o téxicos y
en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que

entran en contacto con ellas”.

c. Riesgos psicolégicos:

Aquellos que son ocasionados por exceso de trabajo, presién, ambiente negativo,

etc., que pudiera provocar fatiga, depresion, estrés laboral.



d. Riesgos bioldgicos:

(Marcillo, S., 2006), reporta que los riesgos bioldgicos son aquellos que se
encuentran relacionados a la presencia de bacterias, virus, hongos, parasitos,
vectores, animales venenosos y componentes sensibilizantes llamados alérgenos,
que existen en algunos vegetales y que al tener un contacto con el trabajador

puede ocasionar enfermedades infecciosas o parasitarias.

e. Riesgos medio ambientales:

Aquellos que vienen dados por agentes contaminantes del aire, agua y suelo y su

impacto en el ambiente.

B. FACTORES DE RIESGO LABORAL

(Cortez, J., 2007), menciona que los factores de riesgo laboral se pueden

clasificar en los siguientes grupos:

1. Factores o condiciones de sequridad

En este grupo se encuentran las condiciones materiales que pueden influir en un
accidente como: equipos y aparatos de elevacion, maquinarias, herramientas,

vehiculos de transporte, superficies, pasillos, instalaciones eléctricas, etc.
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2. Factores de origen, quimico, fisico y bioldgico

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

causantes de enfermedades profesionales”.

3. Factores derivados de las caracteristicas del trabajo

Estos factores incluyen exigencias impuestas al trabajador durante las tareas que
realiza como: esfuerzo fisico, inadecuadas posturas de trabajo, manipulacion de

cargas que pueden ocasionar fatiga laboral.

C. INCIDENCIA DE LOS FACTORES DE RIESGO SOBRE LA SALUD

Las condiciones ambientales y las condiciones de trabajo pueden influir
directamente sobre el trabajador, provocando efectos sobre su salud y por ende

trascender en una patologia o un dafio irreversible.
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En la figura 2 se indican los principales dafos derivados del trabajo:

BIOLOGICOS

TRABAJO FACTORES AMBIENTALES PATOLOGIA DEL | DANOS DERIVADOS
. TRABAJO DEL TRABAJO
i - MECANICOS -i— TRAUMATOLOGIA [l AC;:IRDAEB'\S(E)DE
i | FiSICOS _!_ ENF. PF(I?SRICAOGSENTES i
i 4 ORGANICOS | | I
: - 1 |ENF.PORAGENTES] | ENFERMEDAD
: m QuimMICcos ! QuimIcos |  PROFESIONAL
: 1 sowscicos - ENF. POR AGENTES i

TRABAJO  §=-i

INSATISFACCION, INSATISFACCION,
ESTRES,ETC. [ 1 ESTRES, ETC.

PSICOLOGICOS

FATIGA - FATIGA
= SOCIALES |
ENVEJECIMIENTO ENVEJECIMIENTO
PREMATURO [ 4 PREMATURO

Figura 2. Incidencia de los factores de riesgo sobre la salud.
Fuente: Aldaz, 1., (2015).

D. ENFERMEDADES PROFESIONALES

Los trabajadores no solo estan expuestos a un accidente de trabajo, su salud
puede verse afectada debido a la aparicion de enfermedades que, en el entorno

laboral se denomina como enfermedad profesional.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) utiliza el término “enfermedades
relacionadas con el trabajo” para referirse no so6lo a las enfermedades
profesionales, sino también a aquellas en las que las condiciones de trabajo

pueden contribuir como uno mas de los factores causales.

Segun el Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo, (literal m), la

enfermedad profesional se define como toda alteracién o pérdida de salud que
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experimente el trabajador y que tiene su origen en las condiciones ambientales a

las que esta expuesto de forma continua en su puesto de trabajo.

1. Incapacidad

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

seguridad social”. Existen diferentes tipos de incapacidades como:

a. Incapacidad temporal

“Aquella que impide laborar al trabajador, durante un periodo de tiempo no mayor
de un afio, debido al accidente o enfermedad profesional, mientras reciba
atenciéon meédica, quirdrgica, hospitalaria o de rehabilitacion. Mientras persista
esta incapacidad el subsidio en dinero sera igual al 75% del sueldo o salario de
cotizacion durante las 10 primeras semanas y 66% durante el tiempo posterior a
esas 10 primeras semanas. Si la incapacidad sobrepasa de un afo, el afiliado

tiene derecho a una pension equivalente al 80%”, (IESS, 2011).

b. Incapacidad permanente parcial

Aquella que ocasiona en el trabajador una disminucién en su rendimiento habitual

en el campo laboral no inferior al 33%.
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c. Incapacidad permanente total

Aquella que impide al trabajador la realizacién de sus tareas laborales en su
totalidad. Para ello debe evaluarse mediante los respectivos examenes médicos y
si existiese la incapacidad, el trabajador deberad recibir una mensualidad

equivalente al 80% de su salario.

d. Incapacidad permanente absoluta

Aquella en el que el trabajador es totalmente incapacitado para todo el trabajo y
gue necesita de atencion y cuidados permanentes, para ello el trabajador tiene
derecho a una mensualidad equivalente al 100% de su salario aportado en el

altimo afio de trabajo.

e. Muerte

En caso de muerte se debe considerar el tiempo de aportacion al seguro, y las
pensiones se calculardn de acuerdo al tipo de incapacidad que le hubiera

correspondido al afectado al momento de su fallecimiento.

2. Clases de enfermedades profesionales

e Producidas por agentes quimicos. (Cancer de Higado, Mesoteliomas
relacionados con el asbesto, leucemias relacionadas con la exposicién al

benceno).

e Por inhalacion de agentes quimicos. (Silicosis, Asbestosis, Neumoconiosis,

Cannabosis, Bagazosis, Afecciones bronco-pulmonares Asma.
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e Producidas por agentes fisicos. (Catarata, Hipoacusia, Osteo-articulares o

angioneuroticas, Paralisis de los nervios.

e Sistematicas. (Ulceras de la cornea, Carcinoma de bronquio o pulmén, Cancer
de piel, Cancer de pulmoén, Cancer en la medula 6sea por radiaciones

ionizantes).

E. ERGONOMIA EN LA SEGURIDAD

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

de los medios tecnoldgicos de produccién y de los entornos del trabajo”.

En (http://www.funprl.es. 2008. Fundacion para la Prevencion de Riesgos
Laborales), alude que “la ergonomia es una disciplina autbnoma basada en
resultados de estudios empiricos y que pueden proporcionar informaciones ciertas
para modificar instalaciones, maquinarias, equipos, herramientas y dispositivos en
general, asi como la tecnologia y los procesos para adaptar mejor el trabajo al

hombre”.

1. Obijetivo de la ergonomia

El objetivo principal de la ergonomia es: “Adaptar el Trabajo a las Capacidades y
Posibilidades del ser Humano”.

A continuacion se indican 10 formas para cumplir con el objetivo de la ergonomia:



15

e Optimizando la interrelacidon entre las personas y la tecnologia utilizada.

e Controlando el ambiente del puesto de trabajo.

¢ Analizando cada puesto de trabajo.

e Mejorando la relacibn hombre-maquina.

e Detectando los riesgos de fatiga mental y fisica.

¢ Reduciendo lesiones y enfermedades ocupacionales.

e Optimizando la calidad del trabajo.

e Aumentando la productividad y eficiencia.

e Creando el interés del trabajador por la tarea y por el entorno de trabajo.

e Disminuyendo los errores y aumentando la calidad.

(Cortez, J., 2007), sefiala que la ergonomia se ha dividido en las siguientes

ramas:

e Ergonomia geomeétrica.

e Ergonomia ambiental.

e Ergonomia de las organizaciones.

a. Ergonomia geométrica.

Se considera la relaciobn que existe entre el trabajador y las condiciones

geomeétricas del puesto de trabajo en el que labora. Para un correcto disefio del
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puesto de trabajo se debe precisar mediante datos antropométricos y

dimensiones del puesto.

b. Ergonomia ambiental

Se considera factores de estudio ambientales, principalmente factores fisicos,

relacionando el entorno persona-maquina.

Incluye los siguientes tipos de ambientes:

Ambiente visual (iluminacién, sefiales, mandos, etc.).

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

e Ambiente mecanico (herramientas y maquinas).

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

¢ Ambiente electromagnético (radiaciones ionizantes y no ionizantes).

e Ambiente atmosférico (contaminantes biolégicos y quimicos, calidad del aire).

(@]

Ergonomia de las organizaciones

Se refiere a la adaptacion de la organizacion a las necesidades del trabajador,
constituyendo organigramas de la empresa, nivel de participacion de los
trabajadores, automatizacion, canales de comunicacion, planificacion,

metodologias, ritmo de trabajo y fijacion de objetivos.
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2. Aplicacion de la ergonomia a la seqguridad

Si nos centramos en la aplicacion de la ergonomia a la prevencion de riesgos
laborales veremos que la aportacion de ésta a la seguridad se deriva de la
supresion del riesgo comenzando en la fase de proyecto y disefio de métodos de

trabajo, es decir en las fases de:

Proyecto de instalaciones.

Establecimiento de métodos.

Disefio de equipos.

w

Riesgos ergondmicos

Se entiende que un riesgo ergondmico es la probabilidad de sufrir un suceso

indeseado (accidente o enfermedad) en el trabajo debido a ciertos factores.

Existen diferentes tipos de riesgos ergonémicos tales como:

e Riesgos por posturas forzadas.

e Riesgos por movimientos repetitivos.

e Riesgos provocados por vibraciones, iluminacion, ruido, calor.

e Riesgos por carga fisica generando trastornos musculo esqueléticos.
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4. Factores del riesqgo ergondmicos

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

incluyen caracteristicas fisicas y ambientales.

(http://www.monografias.com/trabajos/ergonomia/ergonomia.shtml2000.), sefala
que los profesionistas de la higiene y seguridad industrial, de ergonomia y
factores humanos, médicos del trabajo, enfermeras ocupacionales deben evaluar

y controlar estos riesgos.

5. Factores biomecanicos

En estos factores se destacan los movimientos repetitivos, la fuerza y la postura:

e Mantener posturas forzadas mientras se realiza determinada operacion de
trabajo, por ejemplo, el uso de herramientas con disefio defectuoso,

movimientos rotativos, etc.

e Aplicar una fuerza excesiva durante la realizacion del trabajo, por ejemplo, el

uso de guantes junto con herramientas que restringen los movimientos.

e Realizar ciclos de trabajo cortos y repetitivos, que obligan realizar movimientos
rapidos con una alta frecuencia.
e Usar maquinas o herramientas que generan y transmiten vibraciones al

cuerpo.
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6. Factores Psicosociales

Se generan debido a la falta de control sobre las tareas, malas relaciones

laborales, presion, trabajo monétono, etc.

F. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

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

eliminados por completo”.

El objetivo de los elementos de proteccidn personal es primordial servir de
obstaculo entre el agente de riesgo y el cuerpo humano, con el fin de evitar
lesiones en el trabajador.

1. Proteccién para los oidos

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

capacidad auditiva”.

Dentro de los factores de riesgo auditivo se debe considerar:

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

e Clase de ruido (continuo, intermitente, repentino) y proximidad.
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e Condiciones personales (antecedentes médicos, estado fisico general).

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

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

Segun (Asfahl, C., 2000), “el factor mas importante en la seleccidén del protector
de oidos es su capacidad de reducir el nivel de decibeles de exposicion”. Para ello

se puede proveer de medidas como se menciona a continuacion:

a. Lanasueca

“Similar en tacto al algododn, la lana sueca es una fibra mineral que tiene valores
de atenuacion mucho mejores que el algoddn. La lana sueca tiene cierta eficacia
sola, pero es mucho mas eficaz cuando estd impregnada de cera para lograr un
mejor sellado. Un problema es que se puede desgarrar al extraerla. Para
resolverlo, a veces viene en un pequefio envoltorio de plastico que se inserta con
la lana. La lana sueca puede considerarse solo como moderadamente reutilizable,
lo que dependera de la higiene personal, la cantidad de cerilla y las preferencias
del trabajador”. (Asfahl, C., 2000).

b. Tapones paralos oidos

Los tapones para los oidos son los mas populares y practicos para los
trabajadores, generalmente de plastico, hule o espuma, son de facil limpieza y se
pueden reutilizar.

La ventaja de utilizar este tipo de proteccion auditiva es ser comodos para los

trabajadores y no tan visibles en comparacion a las orejeras.
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c. Orejeras acusticas

Las propiedades de las orejeras son principalmente la atenuacion del ruido debido
a su disefio, aunque muchos de los trabajadores mencionan incomodidad al

momento de usarlas por lo que prefieren el uso de tapones.

2. Proteccion de ojos y rostro

(Asfahl, C., 2000), indica que “el uso de lentes de seguridad se ha ampliado tanto
y hay tantos estilos diferentes, que muchos gerentes de seguridad e higiene
establecen la regla de que deben utilizarse en toda la planta. Una costumbre
general en la industria es pedir a los visitantes que utilicen lentes de seguridad
durante los recorridos a la planta”.

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

sin dificultad, pero a la vez sin estar sueltos.

3. Proteccion respiratoria

(Asfahl, C., 2000), sefala que “de importancia aun mas vital que la de la
proteccion de ojos y oidos es la proteccion respiratoria contra los contaminantes

en suspension en el aire. La proteccion respiratoria consiste en mas que repartir
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respiradores a los trabajadores que podrian quedar expuestos a riesgos. La
proteccion eficaz exige que se implante un programa bien planeado que incluya
una seleccion adecuada de respiradores, pruebas de ajuste, mantenimiento

periddico y capacitacion de los empleados”.

4. Proteccion de la cabeza

Como explica (Asfahl, C., 2000), “un simbolo primario de la OSHA, los
departamentos de seguridad de las corporaciones y de practicamente cualquiera
que esté relacionado con la seguridad y la salud en el trabajo, es el perfil familiar
del "casco de proteccién”. Las reglas para casco de proteccion deben formularse

con cuidado, con amplia consideracion a las consecuencias en ambos lados”.

5. Cinturén de soporte lumbar

(Giraldo, A., 2008), indica que la finalidad del uso del cinturon de soporte lumbar
es mantener una buena postura al generar soporte a la espalda baja, ayudando a
la estabilidad. El uso de este cinturén depende de la masa muscular y corporal del
trabajador, como también de su estado de salud y las técnicas que realice al
momento de realizar las diferentes actividades de manipulacion y levantamiento

de cargas.

G. SENALIZACION

Dentro de un proceso de estandarizacion, se debe establecer un sistema de
sefales que indiguen informacién de seguridad con el fin de eliminar tanto como
sea posible el uso de palabras. Estas sefiales de seguridad combinan colores y

simbolos geométricos para proporcionar una informacion concisa.
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1. Obijetivo de las Sefnales de Sequridad

El principal objetivo de las sefales de seguridad es advertir un peligro existente
en una determinada zona en la que se realizan trabajos, o en lugares de
operacion de maquinarias 0 equipos e instalaciones en las que exista un peligro

eminente.

N

Principios de la Sefializacion

e Informar con anticipacion.

e Generar atencion por parte del receptor.

e De facil interpretacion.

e Posibilidad real de cumplir con lo indicado.

3. Colores y Diseio de Senales de Seqguridad

Las sefales de Seguridad combinan formas geométricas y colores, en las cuales
se le aflade un pictograma o0 simbolo que atribuyen a cierto significado
relacionado con la seguridad, de comunicacion simple, rapida y de comprension

universal.

Los colores han sido seleccionados de acuerdo a la norma NTE INEN 439:1984.



a. Colores de Seguridad

En  (http://www.cihmas.com.ar/colores-de-seguridad-en-laindustria.2007.),
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se

indica la importancia que aporta a la higiene y seguridad con la correcta utilizacion

del color en la industria, para ello se sugiere:

Componente de prevencion de accidentes.

e Aporta al desempeiio seguro de las tareas.

e Mantenimiento y reparaciones en las tareas.

e Ordeny limpieza.

e Requisitos legales.

El significado asignado para los colores de seguridad se detalla en la figura 3:

COLOR

SIGNIFICADO

INDICACIONES Y PERCEPCIONES

Prohibicion

Comportamientopeligroso

Peligro

Alto, parada, dispositivos de
desconexion de emergencia.
Evacuacion

Lucha contra incendios

Identificacion y localizacion

Advertencia

Amarillo o
anaranjado

Atencidn, precaucién. Verificacidon

Obligacién

Comportamientos o accién especifica.

Obligacién de utilizar un E.P.I

Salvamento o auxilio

Puertas, salidas, pasajes, material,
puestos de salvamento o socorro,
locales.

Figura 3. Colores de seguridad.
Fuente: Aldaz, I. (2015).
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e ROJO: Indica la ubicacion de equipos contra incendios. Se aplica en

extintores, mangueras contra incendios, avisadores de incendio, etc.

e AMARILLO: Indican elementos de precaucion. Se aplica en equipos,
maquinarias, montacargas, gruas, autoelevadores, cintas transportadoras,

etc.

e ANARANJADO: Indican elementos peligrosos. Se aplican en maquinas e

instalaciones en general.

e AZUL: Indican peligro de riesgo eléctrico. Se aplica en tableros eléctricos,

mandos de accionamiento de equipos, transformadores.

e VERDE: Indican elementos de seguridad y primeros auxilios. Se aplica en

salas de primeros auxilios, botiquines, salidas de emergencia, etc.

b. Disefio de Sefales de Seguridad

El empleo de formas geométricas permite facilitar el entendimiento de un color de
seguridad. Estas formas geométricas utilizadas para la sefializacion se presentan

en la siguiente figura 4:

TIPO DE SENAL FORMA GEOMETRICA PROPOSITO
Informacién Proporcionainformacion
Precaucién A Advierte un peligro
Prohibicién ® Prohibe una acFién susceptible

de riesgo
Obligacién O Prescribeunaacciéndeterminada

Figura 4. Combinaciones de colores de seguridad y formas geométricas.
Fuente: Aldaz, I. (2015).



4. Senales de advertencia o precaucion

Segun http://ciencias.uca.es. (2011), estas sefiales advierten de un peligro, son
de forma geométrica triangular, fondo amarillo (el amarillo cubrira el 50% de la

superficie de la sefal), el contorno y pictograma sera de color negro, como se

muestra en la figura 5.

/\/\/\/\AA

ALTO VOLTME C‘I'RICAS TO!ICAS DE MUERTE INFLAMABLE

CUIDADO PELIGRO ATENCION

SUSP!ND!DA
IONIZANTES

A&A/\/@/\

cunvoo CUIDADO ATENCION ATENCION A‘I’ENC!ON ATEm:léN
mt.loo'gz nmoo:

Figura 5. Sefales de advertencia o precaucion.

Fuente:

http://www.arsinex.com/articulos_otros.html. (2002).

5. Sefales de prohibicion

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

un comportamiento susceptible que pueda provocar un peligro.

Esta conformada por un pictograma dentro de un circulo rojo de fondo blanco y
banda transversal roja que atraviesa el pictograma a 45° respecto a la horizontal

(el rojo cubrira el 35% de la superficie de la sefial), como se muestra en la figura

6.
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PROMIBIDO PROMIBIDO PROMIBIOO PROMIBIDO

PROHIBIDO

@
@
4 9%
&
®I®

FUMAR HACER FUEGO o APAGAR TOCAR
- manes e e HACER FUEGO ABIERTO AGUA CON AGUA [y
PROMINIOO PROMIBIOO PRAOMODIDO PROMBIDO PFROMIDIDO PROMIBIDO
VEMICULOS TRANSPORTAR HACER RUWDO ¥ EL INGRESO DE TOMAR FOTOS O FLINGRFSO
INDUSTRIALES PERSONAS TOCAR BOCINAS BICICLETAS neman vioeos il CON ANIMALES

SORNX

HIDO Pwou IIDO PROMIBIOO PROMIBIDO
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i
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Figura 6. Sefales de prohibicion.
Fuente:  http://www.arsinex.com/articulos_otros.html. (2002).

6. Sefales de obligacién

http://ciencias.uca.es. (2011), menciona que son sefiales que obligan a un
comportamiento determinado. Son de forma redonda y el pictograma es de color
blanco sobre fondo azul (el azul deberd cubrira el 50% de la superficie de la

sefal), como se muestra en la figura 7.

O
= E
],

uso N USO OBLIGATORIO
oF FROTRCCION
OF SEGURIDAD

gsuaaT: DE PROTECCION
FACIAL e
LIGAT v
ASCO Y LENTES TECCH
" n ~

Figura 7. Sefales de obligacion.
Fuente:  http://www.arsinex.com/articulos_otros.html (2002).
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7. Sefales de informacion de lucha contra incendios

Estas sefiales poseen una forma cuadrada o rectangular, horizontal o vertical, de
fondo rojo y pictograma en color blanco al igual que una flecha, la misma que va

direccionada hacia el elemento a indicar, como se muestra en la figura 8.

Figura 8. Sefiales de informacién de lucha contra incendios.
Fuente: http://www.arsinex.com/articulos_otros.html. (2002).

8. Senales de salvamento o evacuacion

Estas sefiales tienen una forma geométrica rectangular o cuadrada, fondo en
color verde mientras que el pictograma y flecha direccional son de color blanco,

como se muestra en la figura 9.

oALIDA

'zm‘“ﬁuu nE EM[nEE"cIA
EN CASOS

DE SISMOS W

SALIDA
DE RO

PUNTO
EN CASO DE EN CASO DE DE REUNION
EMERGENCIA EMERGENCIA DE EMERGENCIA

Figura 9. Sefnales de salvamento o evacuacion
Fuente: http://www.arsinex.com/articulos_otros.html. (2002).
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. MATERIALES Y METODOS

A. LOCALIZACION Y DURACION DEL EXPERIMENTO

La presente investigacion se realizé en la Empresa de Productos Orgénicos
Chimborazo “SUMAKLIFE Cia. Ltda.”, ubicada en la provincia de Chimborazo,

parroquia Guano, sector Santa Teresita- Los Elenes. A una altitud de 2728 msnm.

El estudio tuvo una duracion de 120 dias, distribuidos en el diagnostico e
identificacion de los principales factores de riesgo, elaboracion del mapa de
riesgos, elaboracion de la matriz de triple criterio, capacitaciones, elaboracion del
manual de seguridad industrial, propuestas del plan para el mejoramiento de la

situacién actual de la empresa, etc.

1. Condiciones meteoroldgicas

Las condiciones meteorolégicas de la empresa SUMAKLIFE.CIA.LTDA. Se
presentan en la (tabla 1).

Tabla1l. CONDICIONES METEOROLOGICAS DE LA EMPRESA SUMAKLIFE

CIA. LTDA.
Parametro Medicion
Temperatura, °C 13.6
Precipitacion, mm/afio 440
Humedad relativa, % 61

Fuente: https://www.municipiodeguano.gob.ec . (2012).
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B. UNIDADES EXPERIMENTALES

Para este estudio se consider6 como muestra a toda la poblacién sin restriccion,
debido a que el analisis de riesgos es determinante en toda la extension de la
empresa y sus involucrados. Se emple6 un equipo de medicién sensorial para

determinar el ruido, temperatura e iluminacion en los procesos.

Las areas gque se consideraron para la investigacion en la empresa de productos
organicos SUMAKLIFE CIA. LTDA fueron:

Procesamiento de quinua:

e Area de escarificado y clasificado.
e Area lavado y centrifugado.
e Area de secado.

e Area de producto terminado.

Procesamiento de elaborados de quinua:

e Area de molido y tostado.

e Area de insuflado.

e Area de amasado y prensado.
e Area de horneado.

e Area de envasado y etiquetado.

e Area de producto terminado.

Procesamiento de plantas medicinales (t€)

e Area de lavado.

e Areade deshidratado.
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e Area de clasificado y molido.
e Area de envasado y etiquetado.

e Area de producto terminado.

C. INSTALACIONES, EQUIPOS Y MATERIALES

Las instalaciones, equipos y materiales que se utilizaron en el presente trabajo

fueron:

1. Instalaciones:

e Empresa de productos organicos SUMAKLIFE CIA. LTDA.

2. Materiales y equipos:

e Implementos personales.

e Libreta de Campo.

e Céamara fotografica.

e Multimetro Digital con mediciones ambientales: luz, sonido, humedad y

temperatura.

D. TRATAMIENTOS Y DISENO EXPERIMENTAL

Por tratarse de un estudio del nivel de seguridad e higiene industrial, de la
empresa “SUMAKLIFE Cia. Ltda.”, no se considero tratamientos experimentales,
sino que respondio a un analisis de los factores de riesgo identificados en las tres

lineas de produccion de la empresa. El estudio se bas6 en un diagndstico técnico
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mediante la aplicacién de la matriz de cualificacion o estimacién cualitativa del
riesgo (PGV), la misma que fue elaborada y aplicada para identificar las zonas de
mayor riesgo Yy desbocar en las medidas mitigadoras y la posterior formulaciéon

del plan de Seguridad e Higiene Industrial.

E. MEDICIONES EXPERIMENTALES

Las variables experimentales que se consideré en el presente estudio fueron:

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

e Gravedad del dafio.

¢ Vulnerabilidad del dafio.

e Mapa de identificacion de riesgos.

F. ANALISIS ESTADISTICOS

En lo relacionado al andlisis estadistico en el presente estudio, se utilizd

estadistica descriptiva.

La investigacion descriptiva tiene como objetivo llegar a conocer las situaciones y
actitudes predominantes a través de la descripcion exacta de las actividades,

procesos y personas, para luego ser analizadas y proponer posibles soluciones.
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G. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

Para la elaboraciéon del Plan de Seguridad e Higiene Industrial de la empresa de
productos organicos Chimborazo “SUMAKLIFE Cia. Ltda.”, se procedié de la

siguiente manera:

1. Diagnoéstico inicial de la empresa

El diagnostico inicial se realizé dentro de las diferentes areas de produccion en la
empresa permitiendo conocer el estado actual y los principales factores de riesgo
gue se encuentran las diferentes zonas de las areas en estudio para lo cual se
realizaron visitas de observacién, documentacion fotogréfica, entrevistas al

personal que labora en las instalaciones.

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

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

2. Diseio y desarrollo de un Plan de Seqguridad e Higiene Industrial

Ubicados y analizados los principales factores de riesgo se formularon medidas
necesarias para la mitigacion y prevencion de los riesgos detectados, causados
por las actividades que se realizan en la empresa en las diferentes lineas de

produccion y asi proponer un plan de seguridad e higiene industrial.

El plan seguridad e higiene industrial es un documento que busca cumplir las

normas nacionales vigentes, pretendiendo mejorar las condiciones de trabajo de
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los empleados, proporcionandoles proteccion personal indispensable vy

capacitandolos en procedimientos y habitos de seguridad.

Para la elaboracion de este plan se ha tomado en cuenta las normas establecidas
por el Ministerio de Salud y el Codigo de Trabajo. EI documento esta disefiado y

orientado para cada area de proceso en la empresa y cuyos objetivos son:

e Cumplir con las disposiciones de la Legislacion Nacional vigente en materia de

Seguridad y Salud.

e Impulsar al personal de la empresa a realizar sus actividades de manera

segura, dando buen uso del equipo de proteccién personal.

e Mantener un buen nivel de salud ocupacional del personal.

e Dar condiciones seguras a los empleados en todas las areas de proceso

donde estén desarrollando actividades que impliquen algun tipo de riesgo

sobre ellos.

w

Programa de Capacitacion orientada a todo el personal de la empresa de
productos organicos Chimborazo “SUMAKLIFE Cia. Ltda.”

El programa de capacitacion con los temas a tratar fue entregado previamente al
Departamento de Control de Calidad de la empresa para la autorizacion

correspondiente.

Las tres capacitaciones se realizaron en las fechas sefialadas sin contratiempos,
dirigidas a todo el personal, entregandoles al final un folleto con toda la
informacion impartida en cada capacitacibn como un material de apoyo

informativo.
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H. METODOLOGIA DE EVALUACION

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

fueron:

1. Diagramas de Flujo

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

secuencia de recorrido.

2. Andlisis de riesqgos — método de triple criterio PGV

Basicamente el Método de Triple criterio PGV califica los riesgos presentes en un
proceso o actividad, calificandolos bajo el andlisis de la ponderacion de una
probabilidad de ocurrencia, la gravedad del dafio y la vulnerabilidad de la persona

u objeto.

IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Andlisis de los principales factores de riesgo detectados en la empresa de
productos organicos “SUMAKLIFE Cia. Ltda.”.
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A. AREA DE PROCESAMIENTO DE QUINUA

1. Factores de riesqos Fisicos:

(Chinchillar, R., 2002), indica que “los factores fisicos se caracterizan por no
representar un peligro para la salud de las personas siempre que se encuentren
dentro de ciertos valores éptimos y que produzcan una condicién de bienestar en

el trabajo”.

Para proceder a realizar la evaluacién de los principales factores de riesgos
fisicos en la Empresa de Productos Organicos “SUMAKLIFE CIA. LTDA.”, se
utilizé una Matriz de Triple Criterio (MPGV), que parte del andlisis del diagrama de
proceso, el cual identifica y determina los riesgos existentes en un puesto de
trabajo. Los resultados obtenidos se detallan en la (tabla 2).



Tabla 2. FACTORES DE RIESGO FISICOS PROCESAMIENTO DE QUINUA
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO

RECEPCION Y
PESAJE DE 4 1 4
MATERIA PRIMA

LAVADO Y

< 4 6 5
2 CENTRIFUGADO
)
o
L
Q SECADO 4 6 5
o
[
=z
=
=
&5 AVENTADO 4 6 5
L
O
0
o
o
CLASIFICADO 4 5

EMPACADO 4 3 4
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a. Temperatura

Segun la normativa NTP 501. INSHT (1999), indica que la temperatura de los
locales donde se realicen trabajos sedentarios propios de oficinas o similares
estara comprendida entre 17 y 27 °C y la temperatura de los locales donde se

realicen trabajos ligeros estard comprendida entre 14 y 25 °C(apartado 1).

Al ser un area de recepcion, procesamiento y almacenamiento de quinua al tomar
la temperatura del lugar utilizando un equipo de sondeo, se detectdé 32° C, dato
que nos revela que la temperatura estda fuera del rango permitido segun la
normativa NTP 501, por lo cual se determind en la Matriz de Triple Criterio
(MPGV) que la temperatura en el area corresponde a una calificacion de 4 que

equivale a un riesgo moderado.

b. lluminacién

Segun el Decreto 2393 IESS. (1986), art. 56., sefala que iluminacién para
industrias manufactureras, salas de maquinas y calderos oscila entre 200 a 500

luxes (apartado 2).

Al realizar la medicién de luxes en el area de procesamiento de quinua arrojé un
resultado de 469 luxes, cuyo dato se encuentra dentro de los niveles de
iluminacion expuestos en el Reglamento de Seguridad y Salud ocupacional.
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c. Ruido

Segun el Decreto 2393 IESS., art. 55., indica que el limite méximo de presion
sonora es de 85 decibeles, escala A del sonometro, medido en el lugar donde el
trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para el caso de ruido con 8 horas

de trabajo (apartado 3).

En el area de procesamiento de quinua en el proceso de lavado, secado y
aventado se determiné mediante el equipo de medicion 100.6 decibeles lo que
nos revela que, el ruido estd fuera del rango permitido segun el Decreto 2393,
art.55., por lo cual se determin6 en la Matriz de Triple Criterio (MPGV) que el ruido
en los diferentes procesos corresponden a una calificacién de 6 que equivale a un

riesgo importante.

Cabe mencionar que en el proceso de clasificado arrojé un resultado elevado de
112.3 decibeles que en la Matriz de Triple Criterio (MPGV) corresponde a una

calificacion de 7 equivalente a un riesgo intolerable.

d. Ventilacién

Segun el Decreto 2393 IESS., art. 53 manifiesta que en los procesos industriales
donde existan o se liberen contaminantes fisicos, quimicos o biologicos, la
prevencion de riesgos para la salud se realizara evitando en primer lugar su
generacion, su emision en segundo lugar, y como tercera accidén su transmision, y
s6lo cuando resultaren técnicamente imposibles las acciones precedentes, se
utilizaran los medios de proteccion personal, o la exposicion limitada a los efectos

del contaminante (apartado 4).
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Al evaluar la ventilacion en el area de procesamiento de quinua resulta
preocupante, puesto que el proceso en si genera particulas de quinua dificil de
controlar mediante circulacion de aire es asi que mediante la Matriz de Triple
Criterio (MPGV) se ha obtenido una calificacion de 5 puntos, que equivale a un

riesgo importante.

2. Factores de riesqos Mecanicos:

Segun http//:www.seguridadconstructiva.blogspot.com. (2010), considera que los
riesgos mecanicos se establecen como un conjunto de factores fisicos que
pueden dar lugar a una lesion por la accion mecénica de elementos de maquinas,

herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos.

La Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del andlisis del diagrama de

proceso se identifico los siguientes riesgos existentes detallados en la (tabla 3).



Tabla 3. FACTORES DE RIESGO MECANICOS PROCESAMIENTO DE
QUINUA SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO
0
ODb

RECEPCION Y
PESAJE DE MATERIA | 1 2 2 2 2
PRIMA

LAVADO Y
CENTRIFUGADO

SECADO 1 1 2

AVENTADO 1 1 2 3

PROCESAMIENTO DE QUINUA

CLASIFICADO 1 1 2 2 3

EMPACADO 1 2 2 2 2 2
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a. Espacio fisico reducido y piso irregular resbaladizo

En el area de proceso de lavado y centrifugado de quinua se evalué que el
espacio confinado para estas tareas es reducido e irregular y debido al proceso
gue genera agua con detergente hace que el mismo sea ademas resbaladizo, es
asi que se le designé un valor de 3 puntos en la Matriz de Triple Criterio (MPGV)

gue equivale a un riesgo moderado.

b. Maquinaria desprotegida

Se manifiesta en el Decreto 2393 IESS., art. 76 que, todas las partes fijas o
moviles de motores, érganos de transmision y maquinas, agresivos por accion
atrapante, cortante, lacerante, punzante, abrasiva y proyectiva en que resulte
técnica y funcionalmente posible, seran eficazmente protegidos mediante

resguardos u otros dispositivos de seguridad (apartado 5).

Al evaluar la maquinaria desprotegida en el area de aventado y clasificado
mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 3

puntos que equivale a un riesgo moderado.

c. Trabajo adistinto nivel

En el Decreto 2393 IESS., art. 29 indica que las plataformas de trabajo, fijas o
moviles, estaran construidas de materiales soélidos y su estructura y resistencia
seran proporcionales a las cargas fijas 0 moviles que hayan de soportar (apartado
6).

En el area de proceso de lavado y centrifugado de quinua se evaluo el trabajo a

distinto nivel, al utilizar una plataforma maovil no mayor a 1 metro de altura por lo
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que se designd un valor de 3 puntos en la Matriz de Triple Criterio (MPGV) que

equivale a un riesgo moderado.

3. Factores de riesgos Quimicos:

(Chinchillar, R., 2002), manifiesta que “los riesgos quimicos se derivan de las
diversas propiedades de las sustancias, la forma en que se manipulan,
almacenan o transportan que pueden generar efectos adversos a la salud
humana y al ambiente, asi como provocar pérdidas materiales por incendios o

explosiones”.

Mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del andlisis del diagrama

de proceso se identificé los siguientes riesgos detallados en la (tabla 4).



Tabla 4.
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FACTORES DE RIESGO QUIMICOS PROCESAMIENTO DE QUINUA

SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO

PROCESO ANALIZADO

PROCESAMIENTO DE QUINUA

RECEPCION Y
PESAJE DE
MATERIA PRIMA

LAVADO Y
CENTRIFUGADO

SECADO

AVENTADO

CLASIFICADO

EMPACADO
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a. Polvo organico

Segun el Decreto 2393 IESS., art.65, sefiala que cuando no pueda evitarse el
desprendimiento de sustancias contaminantes, se impedira que se difunda en la
atmosfera del puesto de trabajo, implantando un sistema adecuado de ventilacion
localizada, lo mas cerca posible de la fuente de emisiébn del contaminante

(apartado 7).

Al evaluar el polvo organico en el area de procesamiento de quinua resulta
preocupante, puesto que el proceso en si genera particulas de quinua dificil de
controlar que afectan a los pulmones de los trabajadores por lo que mediante la
Matriz de Triple Criterio (MPGV) se ha obtenido una calificacién de 4 puntos, en
las areas de recepcidn y pesaje de materia prima, lavado y centrifugado,
empacado que equivale a un riesgo moderado, mientras que en las areas de
secado, aventado y clasificado se obtuvo una calificacibn de 7 puntos que

eqguivale a un riesgo intolerable.

4. Factores de riesgos Ergonémicos:

(Menendez, C. y Moreno, F., 2006), menciona que “los factores de riesgo
ergondmicos son acciones, atributos o elementos de una tarea, equipo o
ambiente de trabajo, o una combinacién de los anteriores, que determina un

aumento en la probabilidad de desarrollar una enfermedad o lesion”.

Al realizar la evaluacién de los principales factores de riesgos ergonémicos, se
utilizé la siguiente Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del analisis del
diagrama de proceso, identificando y determinando los riesgos existentes en cada

puesto de trabajo. Los resultados obtenidos se detallan en la (tabla 5).



Tabla5. FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PROCESAMIENTO DE

QUINUA SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

FACTORES
ERGONOMICOS

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO

Sobreesfuerzo fisico

Movimiento corporal repetitivo

Levantamiento manual de objetos
Posicién forzada (de pie, sentada,

encorvada, acostada)

RECEPCION Y PESAJE DE
MATERIA PRIMA

(o)}
(631

LAVADO Y
CENTRIFUGADO

SECADO

AVENTADO

CLASIFICADO

PROCESAMIENTO DE QUINUA

EMPACADO

a. Sobreesfuerzo fisico
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Segun el Decreto 2393 IESS., art.128, sostiene que el peso maximo de la carga

que puede soportar un trabajador sera el que se expresa en la siguiente tabla 6:
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Tabla6. PESO MAXIMO DE CARGA

Indicador Peso
Varones hasta 16 afios 35 libras
Mujeres hasta 18 afios 20 libras
Varones de 16 a 18 afios 50 libras
Mujeres de 18 a 21 afios 25 libras
Mujeres de 21 afios o0 mas 50 libras
Varones de més de 18 afios Hasta 175 libras

Fuente: Decreto 2393 IESS., art.128. (2013).

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo
peso puede comprometer su salud o seguridad (apartado 8).

Al evaluar el sobreesfuerzo fisico en las areas de secado y empacado mediante la
Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 5 puntos,
equivalente a un riesgo importante mientras que en las areas de recepcion,
pesaje, lavado y centrifugado, aventado y clasificado, se obtuvo una calificacion

de 6 puntos, equivalente también a un riesgo importante.

b. Levantamiento manual de objetos

Tomando en referencia el Decreto 2393 IESS., art.128, mencionado en el punto
anterior, al evaluar el levantamiento manual de objetos en el area de recepcion,
secado y aventado mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una
calificacion de 6 puntos que equivale a un riesgo importante, mientras que en las
areas de lavado, clasificado y empacado se obtuvo una calificacién de 7 puntos

gue equivale a un riesgo intolerable.
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Los trabajadores sobrepasan el peso permitido en el levantamiento de cargas,
puesto que un solo operario levanta alrededor de 100 quintales diarios, en el area
de lavado al ser un trabajo a desnivel un operario realiza el levantamiento manual

de hasta 136 quintales diarios lo cual afecta en la salud de los mismos.

Se observé que en el levantamiento manual de cargas los trabajadores no tienen
un entrenamiento adecuado para levantar manualmente los objetos, ni realizan
pausas de descanso ni rotacion de personal, afectando asi en su salud y por ende

en su rendimiento en la empresa.

c. Movimiento corporal repetitivo

(http://www.funprl.es. 2008. Fundacion para la Prevencion de Riesgos Laborales),
“Define como movimientos repetitivos a un grupo de movimientos continuos
mantenidos durante un trabajo que implica la accién conjunta de los muasculos, los
huesos, las articulaciones y los nervios de una parte del cuerpo y provoca en esta
misma zona fatiga muscular, sobrecarga, dolor y, por ultimo, lesion”.

Al evaluar el movimiento corporal repetitivo en las areas de recepcion y pesaje,
lavado y centrifugado, secado, aventado, clasificado y empacado mediante la
Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 5 puntos que

equivale a un riesgo importante.

d. Posicién forzada (de pie, sentada, encorvada, acostada)

Se considera postura inadecuada aquella que se aleja de una posicién neutra o
fisiologica, donde también juegan un papel importante el tiempo que se mantenga
dicha postura y el manejo de objetos pesados. (KROEMER K. 2000) (apartado 9).
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Al evaluar la posicion forzada en las areas de recepcion y empacado mediante la
Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 6 puntos que
equivale a un riesgo importante, mientras que en las areas de lavado y
centrifugado, secado, aventado y clasificado se obtuvo una calificacion de 7

puntos, equivalente a un riesgo intolerable.

Al trasladar la materia prima hacia el lavado de la quinua el trabajador tiene una
posicion forzada al subir las gradas ya sea por la incomodidad o un peso

excesivo.

B. AREA DE PROCESAMIENTO DE ELABORADOS DE QUINUA

1. Factores de riesqos Fisicos:

Para proceder a realizar la evaluacién de los principales factores de riesgos
fisicos en el area de procesamiento de elaborados de quinua se utilizé una Matriz
de Triple Criterio (MPGV), que parte del analisis del diagrama de proceso, el cual
identifica y determina los riesgos existentes en un puesto de trabajo. Los

resultados obtenidos se detallan en la (tabla 7).



Tabla7. FACTORES DE RIESGO FISICOS ELABORADOS DE QUINUA
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

CLASIFICADO Y
TAMIZADO

HORNEADO 6 1 4

CEREAL DE QUINUA

ENFRIADO 6 1 4

EMPACADO 3 1 4

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

TOSTADO 4 3

MOLIDO 4 4

CHOCOQUINUA

MEZCLADO 5 1 4

EMPACADO 3 1 4




BARRAS ENERGETICAS

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

MEZCLADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

DECORADO

EMPACADO

GALLETAS DE QUINUA

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

MEZCLADO

AMASADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

EMPACADO

PASTA DE QUINUA

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

MEZCLADO

EXTRUIDO

SECADO

ENFRIADO

EMPACADO
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a. Temperatura

Al tomar la temperatura del lugar utilizando un equipo de sondeo, se detecté 32°
C, pero al realizar ciertas operaciones como el horneado en los diferentes
productos, la temperatura se eleva a 34°C, por lo que se ha estimado una
calificacién de 3 y 4 en cuanto a recepcion de materia prima, tostado, molido y
empacado que equivalen a un riesgo moderado y en las distintas operaciones de
cada producto se ha calificado con 5 y 6 que corresponden a un riesgo
importante, estos datos nos revela que la temperatura esta fuera del rango
permitido segun la normativa NTP 501. (Decreto 2393 IESS, 1986). (Ver apartado
1).

b. lluminacién

Al realizar la medicion de luxes en el area de elaborados de quinua arrojo un
resultado de 469 luxes, cuyo dato se encuentra dentro de los niveles de
iluminacién expuestos en el Reglamento de Seguridad y Salud ocupacional (ver
apartado 2).

c. Ruido

En el area de elaborados de quinua en el proceso de tostado se determiné 99.6
decibeles y en el proceso de molido se determiné mediante el equipo de medicidon
126.9 decibeles lo que nos revela que, el ruido esta fuera del rango permitido
segun el Decreto 2393, art.55., por lo cual se determiné en la Matriz de Triple
Criterio (MPGV) que el ruido en los diferentes procesos corresponden a una

calificaciéon de 7 que equivale a un riesgo intolerable (ver apartado 3).
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d. Ventilacion

Debido a la temperatura elevada del area de procesamiento la ventilacion resulta
insuficiente, existen tres ventiladores que no abastecen en la circulacion del aire
por lo que resulta dificil disminuir la temperatura del ambiente, lo que genera
incomodidad en los trabajadores al realizar los diferentes procesos, es asi que
mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV) se ha obtenido una calificacion de 4

puntos, que equivale a un riesgo moderado (ver apartado 4).

2. Factores de riesgos Mecanicos:

La Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del andlisis del diagrama de

proceso se identificd los siguientes riesgos, detallados en la (tabla 8).



Tabla 8.

FACTORES DE RIESGO MECANICOS ELABORADOS DE QUINUA
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /
DEPARTAMENTO

PROCESO
ANALIZADO

CEREAL DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

CLASIFICADO Y
TAMIZADO

HORNEADO

ENFRIADO

EMPACADO

CHOCOQUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

TOSTADO

MOLIDO

MEZCLADO

EMPACADO

54



BARRAS ENERGETICAS

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

DECORADO

EMPACADO

GALLETAS DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

AMASADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

EMPACADO

PASTA DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

EXTRUIDO

SECADO

ENFRIADO

EMPACADO

55
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a. Pisoirregular resbaladizo

En el area de elaborados de quinua se evalud que el piso es irregular y agrietado,
lo que puede generar accidentes laborales como caidas, en el lugar donde se
encuentra el horno es preocupante, puesto que al utilizar coches, estos pueden
obstruirse en las grietas y provocar no solo la pérdida del producto en proceso,
sino ocasionar lesiones en el personal, es asi que se le design6 un valor de 3
puntos en la Matriz de Triple Criterio (MPGV) que equivale a un riesgo moderado,
mientras que en el proceso de horneado se designd un valor de 5 puntos que

equivale a un riesgo importante.

b. Superficies calientes

Al evaluar las superficies calientes en el area de elaborados de quinua se
determind que en el proceso de tostado y horneado al someterse a temperaturas
altas provoca que la superficie sea caliente y si existe contacto accidental con
estas podrian provocar lesiones y quemaduras en el trabajador por lo que se
deben tomar las medidas necesarias para evitarlo designandose asi mediante la
Matriz de Triple Criterio (MPGV) una calificacion de 5y 6 puntos que equivalen a

un riesgo importante.

3. Factores de riesgos Quimicos:

Mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del andlisis del diagrama

de proceso se identifico los siguientes riesgos, detallados en la tabla 9.



Tabla9. FACTORES DE RIESGO QUIMICOS ELABORADOS DE QUINUA
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

CLASIFICADO Y
TAMIZADO

HORNEADO 1

ENFRIADO 1

CEREAL DE QUINUA

EMPACADO 2

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

TOSTADO 2

MOLIDO 5

CHOCOQUINUA

MEZCLADO 3

EMPACADO 2




BARRAS ENERGETICAS

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

DECORADO

EMPACADO

GALLETAS DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

AMASADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

EMPACADO

PASTA DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

EXTRUIDO

SECADO

ENFRIADO

EMPACADO
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a. Polvo organico

Al evaluar el polvo organico en el area de elaborados de quinua en el proceso de
recepcion de materia prima, tamizado y mezclado se genera particulas de quinua
que podria afectar las vias respiratorias de los trabajadores por lo que se le
asigné mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV) una calificacion de 3y 4
puntos que equivale a un riesgo moderado, mientras que en el proceso de molido
al existir mayor despliegue de particulas de quinua se determin6 una calificacion

de 5 puntos que equivale a un riesgo importante (ver apartado 7).

4. Factores de riesgos Ergonémicos:

Al realizar la evaluacién de los principales factores de riesgos ergonémicos, se
utilizé la siguiente Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del andlisis del
diagrama de proceso, identificando y determinando los riesgos existentes en cada

puesto de trabajo. Los resultados obtenidos se muestran en la (tabla 10).



Tabla 10. FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS ELABORADOS DE
QUINUA SUMAKLIFE CIA. LTDA.
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BARRAS ENERGETICAS

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

DECORADO

EMPACADO

GALLETAS DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

AMASADO

MOLDEADO

HORNEADO

ENFRIADO

EMPACADO

PASTA DE QUINUA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

MEZCLADO

EXTRUIDO

SECADO

ENFRIADO

EMPACADO

61



62

a. Sobreesfuerzo fisico

Al evaluar el sobreesfuerzo fisico en los procesos de recepcion de materia prima,
tostado, molido y moldeado mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se
obtuvo una calificacion de 5 y 6 puntos, equivalente a un riesgo importante,
debido a que el personal en este caso mujeres deben realizar operaciones
pesadas al levantar sacos y cartones con la materia prima, al igual que al colocar
en la tolva del molino el material a ser procesado, mientras que en el moldeado de
las barras energéticas al utilizar un equipo de prensado resulta ser pesado y dificil

de manejarlo (ver apartado 8).

b. Levantamiento manual de objetos

Al evaluar el levantamiento manual de objetos en el proceso de recepcion, tostado
y molido mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion
de 5y 6 puntos que equivalen a un riesgo importante, debido a que el personal
sobrepasa el peso permitido en el levantamiento de cargas que es de 50 libras en

mujeres sefialado en el Decreto 2393 IESS., art.128 (ver apartado 8).

c. Movimiento corporal repetitivo

Evaluando el movimiento corporal repetitivo en los procesos de recepcion de
materia prima, mezclado, moldeado, extruido y empacado mediante la Matriz de
Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 4 puntos que equivale a un

riesgo moderado.
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d. Posicion forzada (de pie, sentada, encorvada, acostada)

Valorando la posicion forzada en los procesos de recepcion, tamizado, moldeado,
extruido y empacado mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una
calificacion de 5 puntos que equivale a un riesgo importante, debido a que el
personal se mantiene de pie generalmente al realizar estas operaciones durante
largas jornadas, provocando incomodidad y bajo desempeiio al no tomarse

pausas de descanso o cambiar de postura (ver apartado 9).

C. AREA DE PROCESAMIENTO DE PLANTAS MEDICINALES

1. Factores de riesqos Fisicos:

Para realizar la evaluacién de los principales factores de riesgos fisicos en el area
de procesamiento de plantas medicinales se utiliz6 una Matriz de Triple Criterio
(MPGV), que parte del analisis del diagrama de proceso, el cual identifica y
determina los riesgos existentes en un puesto de trabajo. Los resultados

obtenidos se muestran en la (tabla 11).



Tabla 11.

FACTORES DE RIESGO FiSICOS PLANTAS MEDICINALES

SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

PROCESAMIENTO DE TE MEDICINAL
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MOLIDO

EMPACADO
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a. Temperatura

Al tomar la temperatura del lugar utilizando un equipo de sondeo, se detect6 32,9°
C, por lo que se ha estimado una calificacion de 3 en cuanto a recepcion de
materia prima, deshidratado y molido que equivalen a un riesgo moderado, estos
datos nos revela que la temperatura esta fuera del rango permitido segun la
normativa NTP 501. (Decreto 2393 IESS, 1986). (Ver apartado 1).

b. lluminacién

Al realizar la medicion de luxes en el area de plantas medicinales el resultado fue
de 469 luxes, cuyo dato se encuentra dentro de los niveles de iluminacion
expuestos en el Reglamento de Seguridad y Salud ocupacional (ver apartado 2).

c. Ruido

En el area de plantas medicinales en el proceso de deshidratado arrojo un
resultado de 112,2 decibeles determinandose en la Matriz de Triple Criterio una
calificacion de 6 puntos, equivalente a un riesgo importante, mientras que, en el
proceso de molido se determind 129,4 decibeles y en el proceso de
clasificado129.5 decibeles lo que nos revela que, el ruido esta fuera del rango
permitido segun el Decreto 2393, art.55., (ver apartado 3), por lo cual en la Matriz
de Triple Criterio (MPGV) el ruido en los diferentes procesos corresponden a una

calificacion de 8puntos que equivale a un riesgo intolerable.
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d. Ventilacion

Al evaluar la ventilacion en el area de procesamiento de plantas medicinales
resulta ser preocupante, puesto que los procesos de molido y clasificado en si
genera particulas dificiles de controlar mediante circulacion de aire es asi que
mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV) se ha obtenido una calificacion de 7

puntos, que equivale a un riesgo intolerable, (ver apartado 4).

2. Factores de riesqos Mecanicos:

Mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se identificd los siguientes riesgos

mecénicos detallados en la (tabla 12).



Tabla 12. FACTORES DE RIESGO MECANICOS PLANTAS MEDICINALES
SUMAKLIFE CIA. LTDA.
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a. Pisoirregular resbaladizo

En el &rea de procesamiento de plantas medicinales se evalu6é que el piso es
irregular y agrietado, principalmente en el proceso de lavado, puesto que por el
proceso mismo el piso puede volverse resbaladizo por la presencia de agua y
esto puede generar accidentes laborales como caidas ocasionando lesiones en
el personal, es asi que se le design6 un valor de 4 puntos en la Matriz de Triple
Criterio (MPGV) que equivale a un riesgo moderado.

b. Manejo de herramienta cortante y/o punzante

Al evaluar el manejo de herramientas cortantes en el area de procesamiento de
plantas medicinales se determind que, en el proceso de empacado de té
medicinal existen riesgos de cortes que pueden provocar laceraciones en el
operario, puesto que la maquina tiene en su estructura piezas irregulares y
cortantes, es asi que mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV) se determind
una calificacion de 3 puntos que equivale a un riesgo moderado.

3. Factores de riesgos Quimicos:

A través de la Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del analisis del
diagrama de proceso se identificd los siguientes riesgos quimicos que se

muestran en la (tabla 13).



Tabla 13. FACTORES DE RIESGO QUIMICOS PLANTAS MEDICINALES
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL

AREA /| DEPARTAMENTO
PROCESO ANALIZADO

RECEPCION Y
PESAJE DE 3
MATERIA PRIMA

LAVADO 2

DESHIDRATADO 1

CLASIFICADO

PROCESAMIENTO DE TE MEDICINAL

MOLIDO

EMPACADO 2
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a. Polvo organico

Al evaluar el polvo organico en el area de procesamiento de plantas medicinales
en el proceso de recepcidbn de materia prima existe particulas de polvo,
asignandole una calificacion de 3 puntos equivalente a un riesgo moderado,
mientras que en los procesos de molido y clasificado por el mismo proceso se
genera particulas dificiles de disipar las mismas que podrian afectar las vias
respiratorias de los operarios por lo que se le asigné mediante la Matriz de Triple
Criterio (MPGV) una calificacién de 7 puntos equivalente a un riesgo intolerable,

(ver apartado 7).

4. Factores de riesgos Ergonémicos:

Al evaluar los principales factores de riesgos ergondmicos, se utilizé la siguiente
Matriz de Triple Criterio (MPGV), partiendo del analisis del diagrama de proceso,

identificando y determinando los riesgos existentes, detallados en la (tabla 14).



Tabla 14.
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FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS PLANTAS MEDICINALES
SUMAKLIFE CIA. LTDA.

INFORMACION GENERAL
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a. Sobreesfuerzo fisico

Al evaluar el sobreesfuerzo fisico en el proceso de recepcion de materia prima,
mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 4
puntos, equivalente a un riesgo moderado, mientras que en los procesos de
lavado, molido y clasificado se obtuvo una calificacion de 5 puntos equivalente a
un riesgo importante, debido a que el personal en este caso mujeres deben
realizar operaciones pesadas al lavar la materia prima, al igual que al colocar en
la tolva del molino el material a ser procesado, al igual que en el proceso de

clasificado, (ver apartado 8).

b. Levantamiento manual de objetos

Al evaluar el levantamiento manual de objetos en el proceso de recepcion, lavado,
molido y clasificado mediante la Matriz de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una
calificacién de 3 puntos que equivalen a un riesgo moderado, debido a que las
operarias sobrepasan el peso permitido en el levantamiento de cargas que es de

50 libras en mujeres sefalado en el Decreto 2393 IESS., art.128 (ver apartado 8).

c. Movimiento corporal repetitivo

Evaluando el movimiento corporal repetitivo en los procesos de recepcion de
materia prima, lavado, molido y clasificado mediante la Matriz de Triple Criterio
(MPGV), se obtuvo una calificacibn de 3 puntos que equivale a un riesgo

moderado.

d. Posicién forzada (de pie, sentada, encorvada, acostada)

Evaluando la posicion forzada en los procesos de recepcion mediante la Matriz

de Triple Criterio (MPGV), se obtuvo una calificacion de 3 puntos que equivale a
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un riesgo moderado, mientras que en los procesos de lavado, molido y clasificado
se determind una calificacion de 5 puntos equivalente a un riesgo importante,
debido a que las operarias se mantiene de pie al realizar estas operaciones
durante largas jornadas, provocando incomodidad y bajo desempefio al no

tomarse pausas de descanso (ver apartado 9).
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V. CONCLUSIONES

Se determiné que la situacion actual de la Empresa de Productos Organicos
Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA., en el ambito de la Gestion Técnica de la
seguridad y salud en el trabajo, carece de sefializacion en la planta de
procesamiento, en cuanto a los equipos de proteccidn personal no es utilizado
correctamente por los operarios, ademas de aquello no existe un sistema de
gestion, procedimientos, ni reglamento interno en materia de Seguridad

Industrial.

Se identificaron los principales factores de riesgo en cada puesto de trabajo de
la empresa, en lo referente a factores fisicos en las tres lineas de produccion
analizadas, el ruido con 126.9 dB se encuentra fuera del rango permitido
segun el Decreto 2393, art.55, siendo este el factor mas preocupante al igual
gue los factores quimicos por presencia de polvo organico también identificado

como riesgo intolerable al generar molestias permanentes en los trabajadores.

Se detectd que los factores de riesgo ergonémicos en las tres lineas de
produccion, son principalmente el sobreesfuerzo fisico, levantamiento manual
de objetos y posiciones forzadas, los mismos que tienen una categorizacion
de riesgo importante e intolerable ya que atentan al bienestar y salud de los

trabajadores.

Se establecieron medidas preventivas y correctivas a través del disefio de un
Plan de Seguridad e Higiene Industrial que pretende corregir o atenuar los
factores de riesgo identificados en la empresa.
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RECOMENDACIONES

Implementar el presente Plan de Seguridad e Higiene Industrial para corregir y
a posterior prever los riesgos identificados salvaguardando asi la integridad de
los trabajadores al dar la debida Seguridad Industrial en las diferentes areas
de trabajo en la empresa y de la misma manera cumplir con la legislacion
ecuatoriana mejorando sus procesos productivos y alcanzar mayores niveles

de calidad y competitividad.

Velar por la seguridad y la salud de los trabajadores, para lo cual se deben
adoptar medidas necesarias en prevencion y proteccion con el fin de eliminar

los riesgos profesionales o en su defecto minimizar sus consecuencias.

Concientizar a los trabajadores para el uso correcto de equipos y maquinarias
al igual que la utilizacion de los implementos de proteccion personal para su

seguridad y bienestar.

Preparar constantemente a los empleados mediante capacitaciones en

materia de seguridad industrial y salud ocupacional.
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DENTIFICACION Y VALORACION DE FACTORES DE RIESGO
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Material contamanada Mt peli o o no e Drrag |
e wpro v A Garantizads | bioseguridad |
T f o
VALORACION I. VALORACION VALORACION VALDRACION | VALORACION | VALDRACION | VALORACION | VALORACION |
| |




82

— B
. Posicitn Movimiento . Mal disefio w
Levartamierito manual Posicdn Sentada Posicion de Pie L o repetiive Uso de PVDs del puesto Otros
VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION | VALORACION = VALORACION | VALORACION | VALORACION
. — iy — i 1 o —
NTa Sobrecanga Inadecuaca | Déficiten la Trabajo
Turnos Rotativos Trabajo Nocturno | Trabajo 2 Presion bilidad anits) mindddn 160 ,
VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION | VALORACION | VALORACION ' VALORACION | VALORACION
Rel Maltrato de Tratos con Amenata 0 Inestabilided | Vulneracion de
deterioradas | Desamaigo familar palabea clientes delincuencial en el trabajo derecho
VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION | VALORACION | VALORACION | VALORACION | VALORACION
< - Manipulacion
: Defecton Manejo ve Alta carga
Inflamables y explosivos | Recipiente 2 presidn | Puntos de ignicién » o Dustidl ;m Residuos
VALORACION VALORACION VALORACION VALORACION | VALORACION | VALORACION ' VALORACION | VALORACION
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Detalles A la cabeza Alacara Alos ojos Respiratoria Alas manos A los ples A cuerpo

g

Ing. Msc. Darwin Castelo B.
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Anexo 2. Multimetro Digital con mediciones ambientales: luz, sonido, humedad

y temperatura.

OPERATTING MANUAL
DIGITAL MULTIMETER




Anexo 3. Mapa de identificacion de riesgos Empresa de Productos Organicos “SUMAKLIFE CIA LTDA”.
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Anexo 4. ldentificacion de Riesgos Matriz de Triple Criterio Area de Procesamiento de Quinua.

IDENTIFICACION, ESTIMACION CUALITATIVA Y CONTROL DE RIESGOS

emPRrESA:

PRODUCTOS ORGANICOS CHIMBORAZO SUMAKLIFE CIA. LTDA.

lacTivipao:

Procesamiento de quinua

ueicacion:

Provincia de Chimborazo, parroquia Guano, sector Santa Teresita- Los Elenes.

evaLuADOR

Ivonne Aldaz

copico bocumenTo!

1

INFORMACION GENERAL

AREADEPARTAMENTO

PROCESO ANALIZADO

ACTIVIDADES | TAREAS
DEL PROCESO

TRABAJADORES (4S) tota

Mujeres No.

Hombres No.

»CZ-CO MU 04Zm-2>0m00DT

RECEPCION Y PESAJE
DE MATERIA PRIMA

Inspeccién y control de la
materia prima que ingresa a la
planta para ser procesada,
control de calidad y pesaje

FACTORES DE RIESGO

LAVADO Y
CENTRIFUGADO

La quinua es sometida a un
proceso de friccion hameda,
debido a la gran descarga
turbulenta de agua caliente que
se logra en el equipo. Se
produce friccion intensa entre
los granos y contra las.
paredes, lo que permite la
eliminacion de las cascaras y

los
compuestos responsables del
sabor amargo.

SECADO

Después del lavado y

del grano de debe superar al
1.

AVENTADO

Proceso de limpieza de la
quinua con el fin de eliminar
impurezas

CLASIFICADO

Se selecciona por tamafio del
grano, los pequefios ( menos.
de 1.4 mm) para la
molienda y productos
transformados a partir de
harina, los medianos (entre 1.4

9 mm)

como sémola,
hojuelas, expandidos., quinua
Pop y otros usos en los que el

grano
entero no esté visible y los.
granos grandes (entre 1.7 a 2.0
mm) y extra grande (mayor a
2.0

mm) para los perlados y
embolsados como grano

EMPACADO

El producto final es pesado,
empacado y almacenado en

OR FACTORES ERGONOMICOS CUALIIFICACION
[E——
e
£ 2 |¢® s | e |y
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Anexo 5. Identificacion de Riesgos Matriz de Triple Criterio Area de Elaborados de Quinua.

IDENTIFICACION, ESTIMACION CUALITATIVA ¥ CONTROL DE RIESGOS

Procesamiento de auinua

Usicacion:

Frovincia de Chimboraze. parroquia Guano, sector Santa Teresita- Los Elenes.

Ivonne Aldaz

conico bocumenTo.

INFORMACION GENERAL

AREADEPARTANENTO

PROCESO ANALIZADO

ACTIVIDADES / TAREAS
DELPROCESO

TRABAJADORES (AS) totel

Majeres No.

Hombres No.

»>Cz-CQ m0 ry»mam0

RECEPCION DE

M

FACTORES FISICOS

FACTORE

MECANICOS

FACTORES DE RIESGO

FACTORES ERGONOMICOS

CUALIFICACION

Sobreesfuero fsico

Movimiento coporal epefiivo
entat

encorvada, acostada)

RIESGO MODERADO
RIESGO IMPORTANTE
RIESGO INTOLERABLE

CLASIFICADO v

Utilizando un tamiz se retiran
Mpurezas de a uinua
insufiada,

aproximadamente.

ENFRIADO

Se retira cuidadosamente del
horno las latas de ceareal v se
colocan en las respectivas.
mesas hasta que se enfrien al
ambiante.

EMPACADO

Una vez frio el producto se.
empaca en boleas Ziploc ¥ e
Imacenado.

»CZ-CO000IN

RECEPCION DE

nspeccion y control de la

materia prima que ingresa a la
planta para ser procesada,
control de calidad v pesaje.

Se coloca la quinua en el
stador rotario v se westa
hasta que la quinua alcance
una coloracion dorada

La quinua tostada_previamente
onfriada es colocada on o

olino hasta obtener un
producto fino.

A la harina de quinua ostada sel
ie anade polve de cacac v
pancia.

EMPACADO

Se empaca el producto final en
rindas de 200g . selladas v
finalmente almacenadas
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0>13>0

wro-4monmzm

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

y control de la
materia prima que ingresa a la
planta para ser procesada,
control de calidad y pesaje.

MEZCLADO

Se mezcla el pop de quinua,
avena, panela y miel de
mandarina en diferentes
poporciones

MOLDEADO

Una vez oblenida una masa
uniforme se coloca en la
prensadora y asi darle la forma
deseada a las barras
energéticas, se retira
cuidadosamente y se colocan
en las respectivas bandejas

HORNEADO

las bandejas se colocan en el
horno a una temperatura
aproximada de 58°C durante 30
minutos.

ENFRIADO

Se retiran las bandejas
cuidadosamente del horno y se
las deja enfriar al ambiente

DECORADO

previamente se derrite
chocolate a unos 45°C
aproximadamente y se colocan
en la parte superior de las
barras energeticas

EMPACADO

Una vez frio el producto se
empaca, se sellay se
almacena.

mo m>Hmrr>0

»cz-co

RECEPCION DE MATERIA
IMA

Inspeccion y control de la materia
prima que ingresa a la planta para

procesada, control de calidad y
pesaje

MEZCLADO

Se mezcla harina de quinua, harina
de tigo, harina de cebada, royal,
sal, coco rallado y panela

AMASADO

se coloca la mezcla anterior en la

amasadora y se anade huevos,

mantequilla y miel de mandarina,
hasta obtener una masa

MOLDEADO

respectivas bandejas de homear.

HORNEADO

e ingresan las bandejas al horno

temperatura aproximada de 150°C
alrededor de 25 minutos.

ENFRIADO

se retiran las bandejas del homo y
deja enfriar a temperatura
ambiente

EMPACADO

Una vez frio el producto final, es
empacado,s sellado y almacenado.

mo >-40>7

»cz-co

RECEPCION DE MATERIA
IMA

Inspeccion y control de la materia
prima que ingresa a la planta para
ser procesada, control de calidad y
pesaje.

MEZCLADO

Utilizando la amasadora se

mezclan en proporciones,

adecuadas los ingredientes, harina
ua, harina de trigo, huevos.

EXTRUIDO

La masa uniforme obtenida se
coloca en el equipo de extruido de
fideos, colocando el molde

SECADO

La pasta obtenida se coloca en las
bandejas de acero inoxidable para
posteriormente llevarlas al homo.

ENFRIADO

Se retiran las bandejas del homo y
se las deja enfriar a temperatura

EMPACADO

Una vez frio el producto se procede
a empacario cuidadosamente.,
luego se sellan y almacenan

MO
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Anexo 6. Identificacion de Riesgos Matriz de Triple Criterio Area de Plantas Medicinales.
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IDENTIFICACION, ESTIMACION CUALITATIVA ¥ CONTROL DE RIESGOS

EvPRESA.

PRODUCTOS ORGANICOS CHIMBORAZO SUMAKLIFE CIA. LTDA.

AcTiviDAD:

Procesamiento de quinua

UBICACION

de . parroquia Guane, sector Santa Teresita- Los Elenes.

EvALUADOR

Ivonne Aldaz

cobico bocumenTo.

1

FACTORES DE RIESGO

FACTORES QUIMICOS

INFORMACION GENERAL

FACTORES ERGONOMICOS

CUALIFICACION

ESTIMACION DEL RIESGO
= = i = = =
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Inspeceion y control de la
RECEPCION ¥ PESAJE | matoria prima que ingresa a la
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Control e candad y pesaje.
Las plantas son sometda a un
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v
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'
~N
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C
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1 producto final es pesado.
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Anexo 7. Programa de capacitaciones Empresa de Productos Organicos

“‘SUMAKLIFE CIA LTDA”.

EMPRESA DE PRODUCTOS
ORGANICOS CHIMBORAZO
SUMAK LIFE SUMAKLIFE CIA.LTDA.

DISENO UN PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

PROGRAMA DE CAPACITACION N°1

Tema: Disefio un plan de Seguridad e Higiene Industrial para la Empresa de
Productos Orgénicos Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Facilitador: Tesista lvonne Aldaz

Dirigido: Personal de la Empresa de Productos Organicos Chimborazo
SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Lugar: Salon de capacitaciones de la Empresa de Productos Orgénicos
Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Fecha: 15 de diciembre, 2014.

Hora: 08:00 am.

Duracién: 45 minutos.

Contenido:

e SEGURIDAD INDUSTRIAL, definicion.
e HIGIENE INDUSTRIAL, definicion.
e IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.
e CONCEPTOS BASICOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.
o Accidente
o Incidente
o Peligro
o Riesgo

o Riesgos fisicos:
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o Riesgos quimicos

o Riesgos de character psicologico
o Riesgos biol6gicos
o Riesgos medio ambientales

e FACTORES DE RIESGO LABORAL, DEFINICION

e FACTORES DE ORIGEN FiSICO, QUIMICO Y BIOLOGICO

e PRINCIPALES FACTORES DE RIESGO IDENTIFICADOS EN LA
EMPRESA DE PRODUCTOS ORGANICOS CHIMBORAZO SUMAKLIFE
CIA.LTDA.

Indicaciones generales:

1. La capacitacion se realizara la fecha sefalada a la hora indicada y se informara
previamente a todos los participantes.

2. Se realizara un registro de control de asistencia de los participantes

3. Se entregara material de apoyo con la informacion impartida en la capacitacion
4. Finalizada la exposicion de los temas sefialados se destinara un tiempo para

preguntas e inquietudes por parte de los participantes.

Programa de capacitacion aprobado por:

Ing. Cristina Almeida
COORDINADORA DE CALIDAD DE PRODUCCION
SUMAKLIFE CIA.LTDA.



EMPRESA DE PRODUCTOS
ORGANICOS CHIMBORAZO
SUMAK LIFE SUMAKLIFE CIA.LTDA.

DISENO UN PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

PROGRAMA DE CAPACITACION N°2

Tema: Disefio un plan de Seguridad e Higiene Industrial para la Empresa de
Productos Orgénicos Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Facilitador: Tesista lvonne Aldaz

Dirigido: Personal de la Empresa de Productos Organicos Chimborazo
SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Lugar: Salon de capacitaciones de la Empresa de Productos Orgénicos
Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Fecha: 22 de enero, 2015.

Hora: 08:00 am.

Duracién: 45 minutos.

Contenido:

e ENFERMEDAD PROFESIONAL, definicion.
e EL TRABAJO Y LA SALUD
e CAUSAS DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES
e CARACTERISTICAS DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES
e CLASES DE ENFERMEDADES PROFESIONALES
e ENFERMEDADES RESPIRATORIAS
o Bisinosis
o Alveolitis alérgica sextrinsecas
o Neumonitis

o Asmaocupacional

e ENFERMEDADES AUDITIVAS
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o Hipoacusia o sorderaprofesional

o Acufeno / tinnitus o zumbido de oidos
e ENFERMEDADES ERGONOMICAS
o Osteoartritis
o Dedo engatillado
o Dolor de espalda
o Estrés
o Sindrome de la Fatiga Cronica (SFC)
o Sindrome del "tanel carpiano”
o SENALIZACION, definicion
e OBJETIVO DE LAS SENALES DE SEGURIDAD
e PRINCIPIOS DE LA SENALIZACION
e COLORES Y DISENO DE SENALES DE SEGURIDAD
e SENALES DE ADVERTENCIA O PRECAUCION
o SENALES DE PROHIBICION
e SENALES DE OBLIGACION
e SENALES DE INFORMACION DE LUCHA CONTRA INCENDIOS
e SENALES DE SALVAMENTO O EVACUACION
e SENALIZACION SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA EMPRESA SUMAKLIFE
CIA.LTDA.
e ERRORES EN LA SENALIZACION
e FALTA DE SENALIZACION EN EL AREA DE PROCESAMIENTO DE
QUINUA
e FALTA DE SENALIZACION EN EL AREA DE PROCESAMIENTO DE
ELABORADOS DE QUINUA
e FALTA DE SENALIZACION EN EL AREA DE PROCESAMIENTO DE TE
MEDICINAL

Indicaciones generales:

1. La capacitacion se realizara la fecha sefialada a la hora indicada y se informara

previamente a todos los participantes.
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2. Se realizara un registro de control de asistencia de los participantes

3. Se entregara material de apoyo con la informacién impartida en la capacitacion
4. Finalizada la exposicion de los temas sefialados se destinara un tiempo para

preguntas e inquietudes por parte de los participantes.

Programa de capacitacion aprobado por:

Ing. Cristina Almeida
COORDINADORA DE CALIDAD DE PRODUCCION
SUMAKLIFE CIA.LTDA.



EMPRESA DE PRODUCTOS
ORGANICOS CHIMBORAZO
SUMAK LIFE SUMAKLIFE CIA.LTDA.

DISENO UN PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

PROGRAMA DE CAPACITACION N°3

Tema: Disefio un plan de Seguridad e Higiene Industrial para la Empresa de
Productos Organicos Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Facilitador: Tesista lvonne Aldaz

Dirigido: Personal de la Empresa de Productos Organicos Chimborazo
SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Lugar: Salon de capacitaciones de la Empresa de Productos Organicos
Chimborazo SUMAKLIFE CIA.LTDA.

Fecha: 05 de marzo, 2015.

Hora: 01:00 pm.

Duracién: 45 minutos.

Contenido:

e TIPOS DE FUEGO, EXTINTORES
e ORIGEN DEL FUEGO

o Comburente

o Combustible

o Energia de combustion

o Reaccion en cadena
e CLASES DE INCENDIOS

o Deflagracion
o Detonacion
o Explosion
e CLASIFICACION DEL FUEGO
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e EXTINTOR
e TIPOS DE EXTINTORES

©)

o

(@]

©)

©)

Extintores de agua
Extintores de polvo
Extintores de espuma
Extintores de CO2

Extintores de haldn

e Normas generales de uso del extintor portatil

Indicaciones generales:

1. La capacitacion se realizara la fecha sefialada a la hora indicada y se informara

previamente a todos los participantes.

2. Se realizara un registro de control de asistencia de los participantes

3. Se entregara material de apoyo con la informacién impartida en la capacitacion

4. Finalizada la exposicion de los temas sefalados se destinara un tiempo para

preguntas e inquietudes por parte de los participantes.

Programa de capacitacion aprobado por:

Ing. Cristina Almeida
COORDINADORA DE CALIDAD DE PRODUCCION
SUMAKLIFECIA.LTDA.



Anexo 8. Propuesta de Senalizacion para la Empresa de Productos Organicos “SUMAKLIFE CIA LTDA”.
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Anexo 9. Propuesta del Plan de Seguridad e Higiene Industrial para la Empresa
de Productos Organicos “SUMAKLIFE CIA LTDA”.
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