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RESUMEN EJECUTIVO

A nivel industrial, los riesgos mecanicos continuan siendo una de las principales
causas de accidentes laborales, especialmente en procesos de manufactura con uso
intensivo de maquinaria. En la industria de fabricacion de envases metélicos, la
interaccion permanente con equipos de corte, rolado, soldadura y conformado
incrementa la exposicion a peligros como atrapamientos, cortes y proyeccion de
fragmentos. Frente a esta problematica, el presente estudio tuvo como objetivo
analizar los factores de riesgos mecanicos y su incidencia en la tasa de accidentes
laborales en una empresa fabricadora de envases metalicos en Ecuador. La
investigacion adoptd un enfoque cuantitativo y descriptivo, apoyado en la
aplicacion de la matriz NTP 330 para la evaluacion de riesgos, listas de verificacion
técnica de maquinaria y el andlisis estadistico de la accidentabilidad registrada
durante el periodo 2022-2024 mediante la prueba Chi-cuadrado. Los resultados
evidenciaron que los accidentes se concentran en puestos donde existen deficiencias
técnicas, principalmente ausencia de resguardos fisicos y mantenimiento
preventivo insuficiente, observandose que el total de los accidentes con tiempo
perdido ocurrié en equipos previamente identificados con fallas criticas. Si bien
algunas hipotesis no pudieron comprobarse estadisticamente por la presencia de
valores nulos, los hallazgos sugieren una incidencia relevante de los riesgos
mecanicos en la accidentabilidad. Se concluye que es indispensable fortalecer los
controles técnicos, priorizar la intervencion de equipos criticos y consolidar
estrategias de capacitacion y mantenimiento preventivo para reducir la ocurrencia
de accidentes laborales.

DESCRIPTORES: Accidentes laborales; Gestion de riesgos; Mantenimiento
industrial; Riesgos mecénicos; Seguridad ocupacional.
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THEME

ANALYSIS OF MECHANICAL RISK FACTORS AND THE IMPACT ON THE ACCIDENT RATE
OF WORKERS IN A METAL PACKAGING MANUFACTURING COMPANY

ABSTRACT

At the industrial level, mechanical risks are one of the main causes of occupational accidents,
especially in manufacturing processes that heavily rely on machinery. In the metal packaging
manufacturing industry, constant interaction with cutting, rolling, welding, and forming
equipment increases exposure to hazards such as entanglement, cuts, and the projection of
fragments. This study aimed to analyze mechanical risk factors and their effects on the rate of
occupational accidents in a metal packaging manufacturing company in Ecuador. The research
utilized a quantitative and descriptive approach, incorporating the NTP 330 matrix for risk
assessment, technical machinery inspection checklists, and a statistical analysis of recorded
accident rates from 2022 to 2024 using the chi-square test. The results showed that accidents
are concentrated in workstations where technical deficiencies exist, mainly due to the absence
of physical guards and insufficient preventive maintenance. It was observed that all accidents
involving lost work time occurred in equipment previously identified as having critical failures.
Although some hypotheses could not be statistically verified due to the presence of null values,
the findings suggest a significant impact of mechanical risks on accident occurrence. It is
essential to strengthen technical controls, prioritize interventions on critical equipment, and
consolidate training strategies and preventive maintenance programs to reduce occupational
accidents.

Industrial maintenance, mechanical risks, occupational accidents, occupational
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CAPITULO 1
INTRODUCCION

Introduccion

A nivel mundial, la seguridad y salud en el trabajo contintian representando un
desafio prioritario, especialmente en sectores industriales caracterizados por el uso
intensivo de maquinaria. A pesar de los avances normativos, tecnologicos y
organizacionales orientados a la prevencion de riesgos laborales, los accidentes de
trabajo siguen constituyendo una problematica relevante con impactos humanos,
sociales y economicos significativos. La Organizacion Internacional del Trabajo
estima que anualmente se producen mas de 2,9 millones de muertes relacionadas
con accidentes laborales y enfermedades profesionales, asi como cientos de
millones de lesiones no mortales que afectan la calidad de vida de los trabajadores

y la productividad de las organizaciones (Trabajo, 2022).

Dentro de este contexto, los riesgos mecanicos se identifican como uno de los
principales factores causales de accidentes laborales graves en la industria
manufacturera. La interaccion constante de los trabajadores con maquinas,
herramientas y equipos con partes moviles expone al personal a peligros como
atrapamientos, cortes, golpes, amputaciones y proyeccion de fragmentos. Diversos
estudios sefalan que estas situaciones se agravan cuando existen deficiencias en los
sistemas de proteccion de maquinaria, ausencia de resguardos fisicos, fallas en los
dispositivos de seguridad y programas insuficientes de mantenimiento preventivo

(Gomez Raul., 2021)

La industria de fabricacion de envases metalicos constituye un entorno productivo
de alto riesgo mecénico debido a la naturaleza de sus procesos, que incluyen
operaciones de corte, prensado, rolado, soldadura y conformado de metales. Estas
actividades demandan el uso continuo de maquinaria industrial de alta energia, lo
que incrementa la probabilidad de ocurrencia de accidentes cuando no se aplican
controles técnicos y organizacionales adecuados. Investigaciones recientes
evidencian que la ausencia de sistemas de enclavamiento, el desgaste de equipos y

la capacitacion insuficiente del personal son factores recurrentes asociados a una



mayor tasa de accidentabilidad en este tipo de industrias (Bensur, Analisis del

riesgo mecanico en las empresas del sector metalmecéanico en Colombia, 2023).

Desde la perspectiva de la salud publica, la Organizacion Mundial de la Salud ha
sefalado que las condiciones laborales inseguras generan una carga considerable
para los sistemas sanitarios y la economia, debido al aumento del ausentismo
laboral, la pérdida de productividad y los elevados costos derivados de la atencion
médica, rehabilitacion e indemnizaciones (Organizacion Mundial de la Salud,
2021). En consecuencia, la prevencion de riesgos mecanicos no solo constituye una
obligacion legal y ética para las empresas, sino también una estrategia clave para la

sostenibilidad organizacional.

En el contexto ecuatoriano, el sector manufacturero se mantiene entre las
actividades econdmicas con mayor numero de reportes de accidentes laborales. De
acuerdo con registros del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, la industria
manufacturera se ubica de forma recurrente entre los primeros lugares en
notificacion de accidentes de trabajo, debido principalmente a la exposicion de los
trabajadores a maquinaria industrial y procesos automatizados (IESS, 2025). Esta
situacion evidencia la necesidad de fortalecer la gestion preventiva en las empresas
del sector.

En particular, en las empresas dedicadas a la fabricacion de envases metalicos se ha
identificado la persistencia de condiciones inseguras relacionadas con la
inexistencia de resguardos fisicos, dispositivos de parada de emergencia y sistemas
de enclavamiento en los equipos de trabajo. Estas deficiencias técnicas incrementan
la exposicion directa del personal operativo a partes moviles de la maquinaria,
configurando un entorno laboral con alto potencial de ocurrencia de accidentes con
tiempo perdido. Estudios realizados en el ambito latinoamericano confirman que
existe una relacion significativa entre la presencia de riesgos mecanicos no
controlados y el incremento de los indices de frecuencia y gravedad de accidentes
laborales (Alvarez Valencia J. , 2022)

Bajo este escenario, resulta indispensable analizar de manera sistematica los
factores de riesgo mecanico presentes en los procesos productivos y su incidencia
en la tasa de accidentes laborales. La identificacion, evaluacion y control de estos

riesgos permiten generar informacion técnica confiable que contribuya a la toma de



decisiones preventivas, al disefio de medidas correctivas y al fortalecimiento de los
sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo. En este sentido, la presente
investigacion se orienta a analizar los factores de riesgo mecanico y su relacion con
la accidentabilidad laboral en una empresa fabricadora de envases metalicos,
aportando evidencia cientifica que sustente la mejora continua de las condiciones
de trabajo y la proteccion de la integridad fisica de los trabajadores.

En el contexto nacional ecuatoriano, el sector manufacturero contintia siendo una

de las actividades econdémicas con mayor cantidad de avisos relacionados con

accidentes laborales. De acuerdo con el visor de riesgos laborales del Instituto

Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), entre los anos 2020 y 2024 se registraron
9.120 avisos en esta rama, ubicandola como la segunda con mas notificaciones, solo

por debajo del sector de servicios sociales, comunales y personales.

En el contexto nacional ecuatoriano, el sector manufacturero continiia siendo una
de las actividades econdmicas con mayor nimero de avisos por accidentes
laborales. De acuerdo con los registros del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IESS), entre los afios 2020 y 2024 esta actividad se ubico entre las de mayor
incidencia de siniestros laborales, debido principalmente a la exposicidon constante

de los trabajadores a maquinaria industrial y procesos automatizados.

La Grafica 1 presenta una visualizacion del total de avisos reportados en los
diferentes sectores econdmicos, en proporcion a la poblacion afiliada expuesta al
riesgo laboral, permitiendo identificar aquellas actividades con mayor incidencia de

eventos adversos (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS, 2020-2024)

Grafica 1: Reporte de Accidentes laborales en los distintos sectores econémicos durante
el periodo 2020-2024.
Elaborado por: Calva, Dennis (2025).



El alto nimero de reportes en esta actividad estd directamente relacionado con el
uso intensivo de maquinaria industrial, herramientas energizadas y procesos
automaticos que, si no cuentan con resguardos fisicos, mantenimiento preventivo o
formacion técnica adecuada, pueden generar condiciones de riesgo. Los
trabajadores estdn expuestos a peligros mecanicos como cortes, atrapamientos,
amputaciones y golpes por partes moéviles, lo que incrementa la tasa de

accidentabilidad (IESS, 2025).

En Ecuador, los indices de accidentabilidad en el sector industrial contintian siendo
elevados, en gran parte debido a la exposicion constante de los trabajadores a

riesgos mecanicos. (Alvarez Valencia, 2022)

En la empresa fabricadora de envases metalicos, se ha identificado una situacion
critica que involucra directamente la seguridad del personal operativo. El analisis
contextual permitid6 evidenciar la presencia de multiples factores de riesgo
mecanico en los distintos procesos productivos, derivados principalmente de la
inexistencia de resguardos fisicos en las maquinas y la ausencia de dispositivos de
seguridad activa, como microinterruptores de enclavamiento. Estas carencias
técnicas generan una alta exposicion del trabajador a partes moviles durante la
operacion de los equipos, configurando un entorno con potencial elevado de

ocurrencia de lesiones.

Los colaboradores interactiian constantemente con maquinaria que implica riesgos
mecanicos, sin que existan mecanismos automaticos de detencion ante
manipulaciones no autorizadas. Esta realidad operativa refleja un nivel de
vulnerabilidad que compromete la integridad fisica de los colaboradores,
especialmente en labores repetitivas, rutinarias o de alta presion productiva. Como
consecuencia, los registros internos de la empresa muestran una tendencia creciente
en la tasa de accidentes laborales, evidenciando una correlacion entre la presencia

de estos factores de riesgo y la siniestralidad.



En este contexto, se plantea la necesidad de analizar con profundidad las
condiciones actuales de exposicion a los riesgos mecanicos dentro del entorno de
trabajo, asi como su incidencia directa en los niveles de accidentalidad de los
trabajadores. El presente estudio parte precisamente de esta problematica concreta,
buscando generar conocimiento técnico que contribuya a una mejor comprension
de los factores causales involucrados. En particular, en las industrias dedicadas a la

fabricacion de envases metalicos.

Problematizacion

En la empresa objeto de estudio, dedicada a la fabricacién de envases metalicos, se
ha identificado una situacion critica relacionada con la seguridad del personal
operativo. La ausencia de resguardos fisicos y sistemas de enclavamiento en la
maquinaria ha generado una alta exposicion a riesgos mecanicos, lo que ha derivado
en un incremento de accidentes laborales. Esta problematica evidencia la necesidad
de analizar dichos factores y su impacto en la accidentabilidad, con el fin de

implementar mejoras en la gestion preventiva.
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Grafica 2: Arbol de Problemas
Elaborado por: Calva, Dennis (2025).




De acuerdo con lo representado en el Arbol de Problemas, Grafica 2 la
problematica principal detectada en la empresa esté relacionada con la presencia de
factores de riesgo mecanico que inciden en la ocurrencia de accidentes laborales
durante el proceso de fabricacion de envases metalicos. Esta situacion se origina
por deficiencias técnicas y operativas como la falta de resguardos de seguridad en
las maquinas, la inexistencia de microinterruptores con enclavamiento y una gestion
inadecuada del mantenimiento preventivo. Estas condiciones propician un entorno
de trabajo vulnerable, donde los trabajadores estan expuestos a equipos sin las

medidas minimas de proteccion necesarias.

Como consecuencia de esta problematica, se evidencian efectos perjudiciales tanto
para la salud de los colaboradores como para el funcionamiento de la planta. Entre
los impactos mas relevantes se encuentran: el incremento en la tasa de siniestralidad
laboral, la aparicion de lesiones fisicas en el personal operativo, y las interrupciones
en los procesos productivos, lo cual repercute directamente en los indicadores de

eficiencia y seguridad de la organizacion.

Estas condiciones reflejan una ausencia de controles técnicos adecuados y una
necesidad urgente de reforzar las practicas preventivas dentro del entorno laboral.
La exposicion constante a partes moviles sin proteccion adecuada no solo
representa un riesgo para los trabajadores, sino que también implica pérdidas

econdmicas y compromete la continuidad operativa de la empresa.

Frente a este panorama, el presente estudio busca analizar de forma detallada los
factores de riesgo mecanico y su vinculacion con la tasa de accidentes registrados,
con el objetivo de proponer acciones correctivas y fortalecer la gestion de seguridad

industrial. En este contexto, surge el siguiente planteamiento del problema:

(De qué manera los factores de riesgo mecénico inciden en la accidentabilidad

laboral del personal operativo en una empresa de fabricacion de envases metéalicos?



El desarrollo de esta investigacion se organiza en cinco capitulos. En el Capitulo I
se expone la introduccion, abordando el contexto general del problema, la
caracterizacion de la problemadtica, los antecedentes investigativos, la justificacion
del estudio y los objetivos planteados. El Capitulo II describe la metodologia
aplicada, detallando el enfoque investigativo, los métodos, técnicas, instrumentos
utilizados, asi como la poblacion, muestra y formulaciéon de hipdtesis. En el
Capitulo III se presenta la ejecucion del estudio, basada en la aplicacion practica de
los instrumentos definidos. El Capitulo IV analiza e interpreta los resultados
obtenidos, contrastindolos con estudios previos y verificando las hipotesis.
Finalmente, el Capitulo V reune las conclusiones y recomendaciones orientadas a
mejorar la gestion de los riesgos mecanicos. El documento se complementa con las

referencias bibliograficas y los anexos respectivos.

Antecedentes:

Segun el IESS, en 2023 se registraron 20 597 accidentes laborales a nivel nacional,
y el sector manufacturero concentré aproximadamente el 19 % de los casos hasta
septiembre del mismo afio. Dentro de este sector, la industria metalmecanica figura
entre las ramas con mayor concentracion de avisos, debido al uso intensivo de
maquinaria y herramientas de corte, prensado y soldadura, que incrementan la

exposicion a riesgos mecanicos (Primicias, 2025)

Diversos estudios han abordado la problematica de los riesgos mecdnicos en
entornos manufactureros. En este contexto, una investigacion realizada en
Colombia por (Bensur, Karen Lizeth, 2023)analiz6 los factores de riesgo presentes
en empresas del sector metalmecanico, identificando que los accidentes mas
frecuentes se relacionan con cortes, golpes y atrapamientos. El estudio concluyd
que las deficiencias en los sistemas de proteccion de maquinaria, asi como la falta
de capacitacion del personal, constituyen causas recurrentes que incrementan la

probabilidad de ocurrencia de estos eventos.

Por su parte, Sanchez y Rodriguez (2022) desarrollaron un modelo predictivo de

accidentabilidad laboral en fabricas de envases metalicos en Chile, determinando



que la antigiiedad de los equipos, la frecuencia de mantenimiento preventivo y las
horas de formacion en seguridad eran variables con alta correlacion estadistica con
la tasa de accidentes. La investigacion reveld que por cada 10% de incremento en
horas de capacitacion, se reducia en un 18% la incidencia de accidentes

relacionados con riesgos mecanicos.

En la ciudad de Quito, el parque industrial ha experimentado una modernizacién
progresiva durante la tltima década, con inversiones significativas en maquinaria y
equipos. Sin embargo, segiin datos de la Direccion de Riesgos del Trabajo del IESS
(2023), el sector metalmecanico quitefio reportdé un incremento del 12% en
accidentes laborales durante el periodo 2021-2023, contrario a la tendencia

decreciente observada en otros polos industriales del pais.

La empresa fabricadora de envases metélicos objeto de este estudio, con mas de 65
afios de trayectoria en el mercado ecuatoriano, ha experimentado un crecimiento
notable en su capacidad productiva, diversificando su linea de productos e
incorporando maquinaria de mayor complejidad tecnoldgica. Este crecimiento ha
generado nuevos desafios en materia de seguridad ocupacional, particularmente en
lo relacionado con riesgos mecénicos asociados a cizallas, soldadoras, roladoras,
anilladoras, fondeadoras, rodonadoras, bandas trasportadoras, anilladoras de alta

velocidad.

Durante el periodo 2022-2023-2024, la empresa ha evidenciado una variacion en el
indice de frecuencia de accidentes laborales, lo cual refleja una tendencia que exige
revision técnica de los controles implementados. En 2022, el indice de frecuencia
fue de 2,5, con 5 accidentes con tiempo perdido; en 2023, se mantuvo en 2,5, aunque
los accidentes se redujeron a 4 casos. No obstante, en el afio 2024, aunque también
se reportaron 4 accidentes con tiempo perdido, el indice de frecuencia se redujo

levemente a 2,3 (Departamento de SSO, 2024).

En cuanto a la severidad, el indice de gravedad mostrd oscilaciones importantes:

paso de 113,1 en 2022, bajé a 50,9 en 2023, y aumentd nuevamente a 87,3 en 2024,



con 151 dias de ausentismo acumulados. Esta evolucion indica que, aunque la
frecuencia ha tendido a estabilizarse, la gravedad de los incidentes sigue
representando un desafio significativo para la gestion de la seguridad y salud

ocupacional.

A pesar del creciente interés por parte del sector industrial y académico en mejorar
las condiciones de seguridad laboral, persiste una brecha importante en cuanto a la
comprension técnica de los factores que inciden en los accidentes por riesgos

mecanicos.

Diversos estudios coinciden en que los riesgos mecanicos en entornos industriales
no se limitan unicamente a la presencia de maquinaria pesada o a las partes moviles
expuestas, sino que también se originan por deficiencias estructurales en el disefo
de los equipos, el uso inadecuado de herramientas, la ausencia de programas de
mantenimiento preventivo y la falta de capacitacion técnica del personal operativo

( CEPYME Aragon, 2015).

En este contexto, la identificacion precisa de los riesgos mecénicos, su evaluacion
sistematica y el disefio de estrategias integrales de control —que incluyan acciones
de mantenimiento preventivo, sistemas de resguardo y programas de formacion
técnica continua— se convierten en una necesidad critica. El presente estudio busca
contribuir a este propdsito mediante un analisis multidimensional de los factores
que inciden en la accidentabilidad laboral en una empresa dedicada a la fabricacion
de envases metalicos, con un enfoque particular en el contexto operativo de la

ciudad de Quito.

Importancia del estudio

La presente investigacion resulta importante, ya que analiza los factores de riesgo
mecanico y su efecto directo en la tasa de accidentes en el personal de la industria
de fabricacion de envases metalicos, un sector altamente tecnificado y relevante

para el desarrollo industrial. La propuesta se fundamenta en cuatro dimensiones
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esenciales: ambiental, social, investigativa y econdmica, integrando tanto la

proteccion del trabajador como la sostenibilidad de los procesos industriales.

En cuanto al impacto ambiental, este tipo de industria representa una fuente
considerable de consumo energético y generacion de emisiones derivadas de la
transformacion de metales mediante maquinaria pesada. Los eventos accidentales
pueden agravar este panorama, ocasionando derrames de sustancias quimicas, fallas
en los sistemas de control ambiental y dafios estructurales costosos. Por ello, la
identificacion y el control de riesgos mecanicos no solo protegen al personal, sino

que también promueven practicas mas limpias y responsables con el entorno.

Desde el impacto social, se reconoce que la exposicion del trabajador a elementos
mecanicos en movimiento sin proteccion adecuada compromete seriamente su
salud fisica y emocional. Lesiones graves, incapacidades o pérdidas humanas
afectan no solo a las victimas, sino también a sus familias y al ambiente laboral en
general. Este estudio busca generar entornos laborales mas seguros, fortalecer la

cultura preventiva y mejorar la calidad de vida dentro y fuera de la empresa.

El impacto investigativo se refleja en el valor que aporta al conocimiento técnico
sobre riesgos mecanicos especificos en una rama poco explorada. Existe una
limitada documentacion respecto a los accidentes causados por maquinarias en esta
industria en particular, lo que convierte a este estudio en una fuente relevante para
futuras investigaciones sobre seguridad industrial, ergonomia y procesos
productivos mas seguros. Ademas, se plantea una metodologia replicable que puede

extenderse a otras areas del sector manufacturero.

En relacion al impacto econdmico, los accidentes laborales representan altos costos
financieros para las empresas: indemnizaciones, gastos médicos, reduccion de
productividad, rotacion de personal y dafios a equipos. Esta investigacion busca
identificar puntos criticos que, al ser corregidos, permitan reducir estos gastos e

incrementar la rentabilidad. Invertir en seguridad no solo previene sanciones
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legales, sino que mejora la imagen de la empresa ante clientes, proveedores y

futuros empleados, fortaleciendo asi su posicion competitiva.

En cuanto a su utilidad practica, este estudio permitird aplicar instrumentos
técnicos como listas de verificacion y matrices de riesgos para identificar
deficiencias en seguridad. Los resultados permitiran recomendar mejoras como la
instalacién de resguardos fisicos, enclavamientos y programas de mantenimiento
preventivo, lo cual optimizara los procesos desde una perspectiva operativa y

humana, disminuyendo notablemente la tasa de incidentes.

Los principales beneficiarios de este estudio son los operarios de planta, quienes
estaran menos expuestos a lesiones por causas mecanicas. También se beneficiard
la empresa, al reducir el ausentismo, evitar interrupciones en la produccion y
mejorar sus indicadores de desempefio. A nivel organizacional, los departamentos
de Seguridad y Salud Ocupacional podran usar esta informacion para reforzar
politicas preventivas y formativas, mientras que otras empresas del sector podrian

replicar estas buenas practicas.

Finalmente, la factibilidad del proyecto es sélida, ya que se dispone de datos reales
proporcionados por la empresa, acceso a registros de accidentes. El abordaje de una
necesidad real, enmarcado en las exigencias legales actuales, garantiza que los
resultados de esta tesis sean pertinentes, aplicables y de beneficio inmediato para la

industria.
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Objetivo general

Analizar los factores de riesgos mecanicos y su incidencia en la tasa de accidentes

de los trabajadores en una empresa fabricadora de envases metalicos.

Objetivos Especificos

e Evaluar los principales factores de riesgos mecanicos presentes en la
fabricacion de envases metalicos mediante una matriz de NTP 330 para
determinar el nivel de riesgo.

e Medir la tasa de las causas de los accidentes e incidentes laborales mediante la
revision del historico de accidentes de la empresa.

e Correlacionar la incidencia de los riesgos mecéanicos con la tasa de accidentes

laborales de la empresa fabricadora de envases metalicos.
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CAPITULO 11
METODOLOGIA

Area de estudio:

Delimitacion del Objeto de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Ambiente y gestion del riesgo

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Riesgo mecénico en procesos de manufactura
Aspecto: Accidentabilidad laboral por exposicion a

maquinaria y equipos
Objeto de estudio: Factores de riesgo mecénico y su incidencia en la
tasa de accidentes laborales.

Periodo de analisis: Primer semestre del afio 2025

Enfoque Cuantitativo

El estudio adopta un enfoque cuantitativo, dado que se trabaja con datos numéricos
obtenidos del historico de accidentes laborales correspondientes a los afios 2022,
2023 y 2024. Se pretende establecer una relacion estadisticamente comprobable
entre los factores de riesgo mecanico presentes en las areas productivas y la
frecuencia de accidentes reportados. Este enfoque permite identificar patrones de
ocurrencia y niveles de riesgo, asi como validar la hipotesis mediante herramientas

estadisticas.

Enfoque Cualitativo

Complementariamente, se aplicara un enfoque cualitativo para comprender el
entorno operativo, las condiciones de trabajo y las percepciones del personal
expuesto. A través de observacion directa y revision documental se podra

interpretar el contexto en el que se desarrollan las tareas, identificando factores que
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no siempre son visibles en los datos cuantitativos, como la cultura de seguridad,

comportamientos inseguros o deficiencias en la formacion técnica.

Descripcion de la metodologia:

Tipo de investigacion:

e Correlacional: Se examina el grado de relacion entre dos variables: los
factores de riesgo mecénico identificados y la tasa de accidentes laborales

ocurridos durante los tres ultimos afnos.

Métodos utilizados:
e De campo: Se realizard la recoleccion directa de informacion dentro de la
planta mediante visitas técnicas, observacion estructurada y aplicacion de
listas de verificacion.

e Estudio no experimental: No se manipularan variables, sino que se

analizaran los hechos tal como se presentan en el entorno laboral.

Diseiio del trabajo:

Se emplea un disefio no experimental y correlacional, ya que la informacion sera
recogida en un periodo definido y no se realizard intervencion alguna sobre las
variables. Se analizaran los datos de los afios 2022, 2023 y 2024 para establecer
relaciones entre el nivel de riesgo y la accidentabilidad.

Como podemos observar en la Tabla 1 se realiza la Operacionalizacion de las

variables en ¢l estudia a realizar.
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Tabla 1: Operacionalizacion de variables.

Factores de
Riesgos

resguardos fisicos

resguardos fisicos

Variable Dimensiones Indicadores clave Instrumentos de
recoleccion
Lista de verificacion
Ausencia de|N.° de maquinas sin |técnica de maquinaria

/Matriz de Riesgos
NTP 330

Lista de verificacion

L2 Falta ~de  micro|N.° de maéquinas sin |técnica de maquinaria
Mecanicos . .. : :
} interruptores micro interruptores /Matriz de Riesgos
(Variable
. NTP 330
Independiente) - - ;
L . o L Lista de verificacion
Maquinas sin|N.° total de maquinas|,, . .
. . .. |técnica de maquinaria
resguardo ni  micro | sin proteccion : .
interruptores (combinado) /Matriz de  Riesgos
NTP 330
Frecuencia de |N.° de accidentes con Reglstro histérico de
accidentes tiempo perdido por afio accidentes. (Empresa,
Tasa de 2022 - 2024)
Accidentes Dias de incapacidad Total, Qe dias perdidos Registro de SSO
Laborales por accidentes
(Variable indice de Frecuencia|Calculo segin formula | Registros estadisticos
Dependiente) | (IF) IF internos

indice de Gravedad
(IG6)

Célculo segiin formula
IG

Registros estadisticos
internos

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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En la Tabla 2 se resumira las actividades a realizar en la presente investigacion.

Tabla 2 Actividades de obtencion y tratamiento de la informacion

Preguntas basicas

Explicacion

1. ;Para que?

Para analizar la relacion entre los factores
de riesgos mecanicos y la tasa de
accidentes laborales en la empresa.

2. (De qué personas u objetos?

Del personal operativo (100 trabajadores)
que interactiian con maquinaria en el
proceso de fabricacion de envases
metalicos.

3. (Sobre qué aspectos?

Condiciones peligrosas relacionadas con
maquinaria, ausencia de resguardos fisicos
y sistemas de enclavamiento, histérico de
accidentes.

4. ;Quién, quienes?

La investigadora.

5. (Cuando?

De enero a junio del afio 2025.

6. (Donde?

En las areas de produccion de la empresa
fabricante de envases metalicos, ubicada
en Quito.

7. (Cuantas veces?

Una vez.

8. (Qué técnicas de recoleccion?

Observacion estructurada y revision
documental de historicos de accidentes.

9. (Con qué?

Lista de verificacion técnica, matriz NTP
330 y base de datos de accidentes.

10. ;En qué situacion?

Durante el desarrollo de actividades
laborales rutinarias y uso de maquinaria
industrial en jornada normal.

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Procedimiento para obtencion y analisis de datos

Técnicas utilizadas:

Observacion estructurada: Se aplicard en los puestos de trabajo mediante una lista
de verificacion técnica, con enfoque en la deteccion de condiciones peligrosas

relacionadas con maquinaria.

Revision documental: Incluye el andlisis del historico de accidentes laborales
registrados en los afos 2022, 2023 y 2024, desglosados por tipo de accidente, parte

del cuerpo afectada, dias de incapacidad y area del incidente.

Instrumentos:

e Matriz de riesgos NTP330 adaptada a los puestos de trabajo
e Formato de observacion técnica de maquinaria por puesto de trabajo

e Base de datos de accidentes (suministrada por el area de Seguridad)

Analisis de datos:

Los datos seran tratados mediante herramientas de estadistica aplicada, con el fin
de determinar el grado de asociacion entre los niveles de riesgo mecanico y la tasa

de accidentes en los tres afios evaluados.

Poblacion y muestra

Poblacion:

La poblacion objeto de estudio estuvo conformada por el total de trabajadores
operativos que participan directamente en los procesos de fabricacion de envases
metalicos y estos suman 100 personas como el niumero de trabajadores es pequefio
se va a realizar el proceso de investigacion a todo el universo; ya que, es una

poblacidon finita. Este valor corresponde al total del personal operativo expuesto a
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riesgos mecanicos en la planta, por lo que se trabajé con una poblacion finita y

censal, sin necesidad de calculo muestral.

Justificacion:

Este tamafio de muestra garantiza la representatividad de la poblaciéon y permite
obtener resultados estadisticamente confiables, sin interrumpir la continuidad de las

operaciones productivas.

Hipotesis:

Dado que la presente investigacion parte de una proposicion que puede ser
comprobada o refutada, se establece una hipotesis que busca determinar si existe
una relacion entre la presencia de factores de riesgo mecénico y la tasa de accidentes

laborales en una empresa fabricante de envases metalicos.

Hipotesis general

Los factores de riesgo mecanico inciden significativamente en la tasa de accidentes
laborales de los trabajadores de una empresa fabricadora de envases metalicos.
Hipotesis nula

No existe una relacion significativa entre los factores de riesgo mecanico y la tasa
de accidentes laborales en dicha empresa.

Justificacion:

Se va a realizar el estudio a 100 trabajadores debido a que es una poblacion finita y
se puede abarcar el estudio a todos los operarios, de tal manera que se pueda obtener

la mayor de datos posibles.
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CAPITULO 111
DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Identificacion del Riesgo

Para realizar el analisis de riesgo mecanico en la empresa se empleard la Matriz
NTP 330, elaborada por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo
(INSHT) de Espaia. Esta herramienta permite identificar y valorar los peligros
presentes en el entorno laboral mediante la aplicacion de una metodologia
simplificada de evaluacion. El modelo facilita la deteccion de condiciones inseguras
que pueden ocasionar accidentes y sus posibles consecuencias, contribuyendo a

establecer medidas de control adecuadas para minimizar el riesgo.

La aplicacion de la NTP 330 consiste en identificar los peligros asociados a cada
puesto de trabajo, evaluando tres factores clave: el nivel de deficiencia de las
medidas preventivas, el grado de exposicion al peligro y la gravedad de las
consecuencias que podria generar un accidente. Con base en estos parametros, se
calcula el nivel de riesgo y se determinan las acciones correctivas o preventivas

necesarias para que dicho riesgo se mantenga en niveles aceptables.

Para la evaluacion, el Nivel de Probabilidad (NP) se obtiene como el producto entre
el Nivel de Deficiencia (ND) y el Nivel de Exposicion (NE). Posteriormente, el
Nivel de Riesgo (NR) se calcula multiplicando el NP por el Nivel de Consecuencia

(NC), segtin la siguiente ecuacion:
NR = (NDxNE)xNC

Nivel de riesgo = Nivel de Probabilidad x Nivel de Consecuencia

Puesto de trabajo: Cizallador

El cizallador es el operario encargado de realizar el corte preciso de laminas
metalicas utilizando méquinas cizalladoras. Sus tareas incluyen la calibracion del
equipo, el posicionamiento del material, la ejecucion del corte y la inspeccion del
producto final. Este puesto conlleva una elevada exposicion a riesgos mecanicos,
debido al contacto con partes moviles de la maquinaria y materiales metalico-

filosos que pueden causar cortes o atrapamientos. Como se observa en la Tabla 3.
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Tabla 3. Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Cizallador.

MATRIZ DE RIESGOS POE PUESTO DE TRABAJO

Localizacidn:

E valuacién

Puesto de trabajo:

ClZal L ADCH

[inicial || = [Periédica

Actividades

1.Calibracidn de la méagquina cizalladora.
2.Disposicidn de la magquina para el trabajo.

Alngreso v posicionarmiento del material metalico.
4_Ajuste de medidas de corte

B.Activacidn del pedal o botén de corte.

6.Supervisidn del proceso de corte

F.lnspeccidn wisual de la calidad del corte.

B.Limpieza del drea de trabajo.
9.Farada segura de la maguina.

I0Reporte de Fallas o anomal ias mecanicas.

1.- Trabajo=s en alturas superiores a 1.
m

2.- Trabajos en caliente

3.- Trabajos eléctricos por ericinna de
000 v

4. - Trabajos en espacios confinados
5 - Obras civiles

E.- lzamiernto de cargas

7.~ Panipul acion de quimicos

8.- Actividades de la1ala 8 en horario
nocturno

Mombre del emple ado: Fecha Evaluacidn: peln e ean yfs)
MNo. de trabajadores en puestos similares: 10 || Fecha daltima evaly 24¥2025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA - LINEA GEMERAL M| H 111: 3
CIZALLADOR Produccisn || 0 1V: 4
- R - Mivel de RESULTA
Tipos de - Mivel de HNivel de Mivel de - HMIVEL DE
Ricsgos || Mo- Factares de riesgo Deficiencia exposicion Probabilidad Consecuenci PODEL | INTERVENCION b
37 ||Caida de personas a distinto nivel [l 2 EE 1 BAlA -B 2 L o 20 1Y - NO INTERYENIR 4
o 32 ||Caida de personas al mismo nivel [l 2 EO 2 BAlA -B 4 L o 40 m - MEJORAR 3
[ =]
§ 33 [[Fizada sobre objetos b 2 EO 2 Bads -B 4 G 258 100 1 - MEJORAR =)
-
E g 40 [[Chogue contra objetos inmoviles (] B EO 2 AL T - A 12 L o 120 m - MEJORAR 3
a — -
41 _Superﬁc:les cl_e trabajo b > EC > BAS - B 4 G 25 100 1 - MEJORAR 3
inadecuadasirregulares
4z Caida de objetos por desplome o o 5 EE 3 ALTA - A 12 L 10 180 Il - CORREGIR 2
derrurnbarni ento
% 43 [[Caida de objetos en manipulacidn A 2 EO 2 Bads -B 4 L 1o 40 1 - MEJORAR 3
= 44 [[Chogque contra objetos maviles A 2 EE 1 Ba.Jds - B 2 G 25 50 1 - MEJORAR 3
= 45 |[Golpestheridas por manipulacion de > z EO z BAJA -B 4 B 5 100 1l - MEJORAR 3
—_ herramigntas o armas
8 46  [[Proveccidn de fragmentos o particulas [m] & EO = LTS - A 12 G 25 300 11 - CORREGIR 2
: 8 47 [Aatraparniento por o entre objetos [m] & EC 4 I AL TA - kg 24 G 25 600 1 - CRITICO -
=1 L |
= - —
= = ag ﬁtra}:iamlento por vuelco de maguinas o b > EO > BAls - B 4 L 10 40 Nl - MEJORAR 3
o] o wehiculos
% E 43 JlAtropello o golpes por vehiculos kA 2 EE 1 BAlA -B 2 G 25 50 m - MEJORAR 3
wn
a § B0 ||Maguinas o herrarnientas defectuosas ] E ED 2 ALTA - A 12 G 25 300 Il - CORREGIR 2
E E 51 F'ellgr0§ en el rnor‘lla|:3, irjslalac:léh o el > EC o) BAS - B 4 L 10 40 m - MEJORAR 3
mantenimiento de maguinas Wo equipos
52 [[Mediosizaje [alzar) b 2 EC 4 FEDIA - B4 =] L o 80 1 - MEJORAR 3
53 Enif;‘:zgu'am' ento par corbacta con objstos =) 6 EC 4 |y aLTA - rad 24 5 25 600 | - CRITICO
54 [[Conduccidn de vehiculos b 2 EE 1 Bads - B 2 L 1o 20 1V - NO INTERVEHNIR
55 [[Corte por contacto con objetos mdviles [} = EC 4 LI AL TA - kA4 24 G 25 600 1 - CRITICO
=
528
2 E 2 BE (|Recipientes de presian b z EE 1 Bads - B z L 1o 20 1V - NO INTERYENIR 4
225
E wn

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis realizado evidencia que el puesto de cizallador presenta una alta
exposicion a riesgos mecanicos criticos, especialmente atrapamientos por partes
moviles, cortes por contacto con objetos en movimiento y estrangulamientos por
maquinaria. Estas condiciones de peligro representan factores de riesgo
significativos que comprometen directamente la seguridad del trabajador. Estos
resultados respaldan el objetivo de la investigacion al demostrar que los factores de
riesgo mecanico tienen un peso significativo en la seguridad del personal operativo,
lo que puede incidir directamente en la tasa de accidentabilidad si no se gestionan

adecuadamente.

Puesto de trabajo: Rolador

El rolador es el operario responsable de realizar la conformacion cilindrica de los
cuerpos metalicos previamente cortados, utilizando la maquina roladora. Entre sus
funciones se incluyen el encendido y verificacion del estado del equipo, la
recepcion de piezas provenientes de la cizalla, el posicionamiento manual del
material, la activacion del sistema de rodillos, la supervision del proceso de rolado,
la verificacion de las medidas y de la calidad del cilindrado, asi como el apilamiento
de los cuerpos en la mesa de salida. Ademas, debe encargarse de la limpieza del
area de trabajo y del reporte de fallas mecanicas. Debido a la naturaleza del proceso,
este puesto presenta una alta exposicion a riesgos mecéanicos, principalmente por el

contacto con rodillos en movimiento.

Como se puede observar en la Tabla 4, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 4. Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Rolador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacién: Evaluacién
Puesto de wabajo: [EOLADOE [[micial | = [Periadica
1Encendido wverficacisn del estade operativo de laraladara.
2. Revisitn del sistema de rodillos v ajuste de pardmetros de conformade cilindrico. DTt I . 18
3.Recepeidn de cuerpos metilicos cortadas desde la cizalla. B Dopa e An el T SPCIRISS TR
4.Posicionamienta manual de cada ldmina metilica en el drea de alimentacién de la roladara. R g st o TIEE
5 Activacién del sistema de radillas pars iniciar =l conformado del cusrpo del srwase i T"’ba!c‘S SISCNsns por E"";?'"‘: =
Actividad B Supervisidn visual del proceso de rolada (slineacidn u forms silindrica)l e D"‘: S0 _EI"" =EpAcios Continsdos
Actividades 7 Extracoién manusl de los cusrpos ya rolados u spilamisnto en mess de salids Bl ras D'”'SS
& Yerificacitn de medidas u formes final del cilindro conformada =2 If,la'“_"?“l“j = Cj’ga% .
A Limpiera del Srea de trabajo y retico de viruta o restos met&licos Bim nar_"F'c‘l“ ZC'C'S |E C_:“‘"I“";C'S -
10 Reporte de Fallas o anomali as mecanicas [rodillos desalineados. vibracicn, -~ Actividades d=lalalat en horaro
sobrecalentamisnta). nestune
Nombre del empleada: Fecha Evaluacién: 30432018
No_ de trabajadores en puestos similares: 10 I Fecha dGltima evald] 2412025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA - LIMEA GENERAL L) H
ROLADOR Produccion 10 r-a
] - - - - RESULTAD
EP"S de || e Factores de riesgo Nivel de. Nivel de Nivel de Nivel de O DEL NIVEL DE INTERVENCION
iesgos Deficiencia exposicién Probabilidad Consecuencia RIESGO
37 ||Caida de personas a distinto nivel B EE 1 Sk RIESGO L o NO APLICA
wn
=
= 38 |[Caida de personas al mismo nivel & 2 EE 1 BAJA-B 2 L 10 20 IV — NO INTERVENIF 4
=
§ 33 |[Pisada sobre objetos ™ z EE 1 BAJA-B z L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
wn
3 40 ((Chegque contra objetos inmdviles M 2 ED z EalA-B a4 [} 25 100 1l - MEJORAR =]
b
=]
=] 41 ||Superficies de trabajo inadecuadas/irregulares B EE 1 Sk RIESGO L o NO APLICA
42 ||Caida de objstos por desplome o derrumbamiento [} B EE 1 MEDIA - 1M B L o 60 m - MEJORAR =
43 |[Caida de objstes en manipulacién ™ z EE 1 BAJA-B z L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
a 44 [|Chogue contra objetos maviles il 2 EO 2 BAJA-B 4 G 25 100 1l - MEJORAR 3
<< — - - :
Q q5 [Gelpestheridas por manipulacien de herramientas o D 5 EC z ALTA -4 1z G 25 300 Il - CORREGIR z
e ATITIAS
>
[C] 45 |[[Proveccion de frapmentos o particulas [u] 5 EO = ALTA - & 1z s 25 300 Il - CORREGIR 2
2 a
w
w ] 47 |[Atrapamiento por o entre objetos [u] 5 EC 4 || MUY ALTA-MA | 24 G 25 600 1- CRITICD -
51
] | |
é é 48 || Atrapamiento por vueloo de maquinas o vehiculos ] 2 EE 1 BaJA-B 2 [E] 25 S0 m - MEJORAR =
] - 43 |[Atropello o golpes por vehiculos u} & EO 2 ALTA - A 1z G 25 300 Il - CORREGIR 2 i
o 3
@ 50 |[Mfdquinas o herramientas defectuosas [u] 5 EF 3 ALTA - A 15 [ 25 150 Il - CORREGIR 2
=) - — — — L
gq ||Peligres en el montaje, instalacitn o mantenimiente de o 6 EC a | mrealTa-ma | za G =5 600 1- CRITICO -
maguinas yi'e equipos
52 |[hviedios izaje (alzar) ™ 2 EE 1 BAJA-B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR
53 ||Estrangulamisnto por contacto con objetos mowiles [u] B EC < LR AL TA-MA || 24 G 25 600 1 - CRITICO
54 |[[Conduecién de wehiculos ™ z EE 1 BAJA-B z L 10 20 IV - NO INTERVENIR
55 ||Corte por contacto con cbjetos moviles D 5} EC 4 MU ALTA-MA (| 24 [} 25 600 1- CRITICD
4]
g8
2ES || 56 ||Recipientes de presién [0 z EE 1 BAJA - B z L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
B ogn T
253
2 =

Elaborado por:

Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El andlisis realizado evidencia que el puesto de rolador presenta una alta exposicion
a riesgos mecanicos criticos, particularmente atrapamientos por o entre objetos,
corte por contacto con objetos en movimiento, estrangulamiento por partes méviles
y peligros asociados al montaje o mantenimiento de equipos. Estas condiciones
representan un riesgo significativo para la integridad del trabajador, debido al
contacto directo con maquinaria en operacion y a posibles deficiencias técnicas en
los sistemas de proteccion. Este hallazgo respalda el objetivo de la investigacion al
confirmar que los factores de riesgo mecanico inciden directamente en la
accidentabilidad, siendo esencial su evaluacidn y mitigacion para proteger al

personal involucrado en esta actividad productiva.

Puesto de trabajo: Soldador

El soldador es el operario encargado de unir cuerpos metalicos mediante la
ejecucion directa del proceso de soldadura. Entre sus funciones se encuentran el
encendido y verificacion del estado operativo de la maquina soldadora, el
levantamiento y posicionamiento manual de los cuerpos a unir, la calibracion de
parametros como temperatura, velocidad y presion, y la alineacion precisa del
material en la zona de unidén. A continuacidn, realiza la soldadura y verifica
visualmente la continuidad y calidad del cordon. Finalmente, retira el material
soldado, limpia el area de trabajo y reporta posibles fallas técnicas. Debido a la
naturaleza de esta labor, el puesto implica una alta exposicion a riesgos mecanicos

derivados del contacto con equipos en operacion y materiales metalicos.

Como se puede observar en la Tabla 5, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 5: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Soldador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacién: Evaluacion
Puesto de trabajo: SOLDADCR [iicia | = JPensdica
1.Encendido ¥ verificacién del estado operativo de la maquina soldadera. 1- Trabajos en alturas superiores a 18 m
2 Levantamiente v colocacion manual de los cuerpos metdlicos a soldar. 2.- Trabajos € caliente X
3.Calibracion de parimetros de soldadura (temperatura, velocidad, presidn). \3;’ Trabajos eléctricos por encima de 1000
4_Alneacion v ajuste de los materiales en la zona de union. . . "
P < P . .. . - 4.- Trabajos en espacios confinados
Actividades 5_Activacion del ciclo de soldadura automdtica o semiautomatica 5 - Obras civiles
E,Supm151m “51_?.5_1 del proce?c d:a :5?1115111_11& por costura o punito. E.- |zarniento de cargas
7.Retiro del material soldado ¥ revision ds} cordon de union. 7.- Mamipulacion de quimicos
8. Limpieza del drea de trabajo v verificacion de condiciones seguras. 8.- Actividades de la1ala 8 en horario
9 Reporte de fallas técnicas o anomalias en el equipo de soldadura. RochrAo
Nombre del empleado: Fecha Evaluacidn: pelalpcheinyic]
No. de trabajadores en puestos similares: 1o || Fecha Gltima evaluaciy 242025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA - LINEA GENERAL m H
SOLDADOR Produccion [ o
- Mivel de Mivel de - - RESULTAD
Tipos de - i - R Mivel de Mivel de MNIVEL DE
Riesgos | Mo Factores de riesgoe Deficienc exposicid Probabilidad Consecuencia O DEL INTERVENCION
a n RIESGO
37 [Caida de personas a distinto nivel E EE 1 SIMRIESGO L 10 MO APLICA
n 55 [[Caida de personas al mismo nivel 5 2 EE 1 Bads - B 2 L 10 20 1V - NO INTERVENIR a
[
§ E a5 [Pisada sobre objetos =] SINRIESGO el NO APLICA
-
E 8 40 |[Chogue contra objetos inmoviles [ 2 EDQ 2 Ba.ls - B 4 G 25 100 m - MEJORAR 3
=
a1 Superficies de trabajo inadecuadas/irregulares B SINRIESGO 10 MO APLICA
4z [/Caida de objetos por desplome o derrumbamiento ] 2 EF 3 FAEDIA - B =1 G 25 150 Il - CORREGIR 2
43 |[Caida de objetos en manipulacién ] 2 EE 1 Bada-B 2 L 10 20 1¥ - NO INTERVENIR 4
g 44 [[Chogque contra objetos maviles b 2 EO 2 Bads -B 4 L 10 40 Hl - MEJORAR ]
a =
= (Golpes/heridas por manipulacion de herramientas o D 5 EO 5 ALTH - & 2 G o5 300 Il - CORREGIR
=] 45 ||larmas 2
8 45 ||Proveccion de fragmentos o particulas D 5 EC 4 U ALTA - Bl 24 G 25 600 1 - CRITICO
wy
g é a7 |Atrapamiento por o entre objetos o} E EC 4 kALY ALTA - B 24 G 25 600 I - CRITICO
8 E 45 |Atrapamiento por vuelco de maguinas o vehiculos ] 2 EO 2 Bads - B 4 L 10 40 m - MEJORAR ]
o
g E 43 [Atropello o golpes por vehicules [ 2 EE 1 Ba.ls - B 2 L 10 20 1V - NO INTERYEMIR 4
on
E § 5o [[MAquinas o herramientas defectuosas o} E EC 2 ALTA - A 12 G 25 300 Il - CORREGIR =
E Pe‘hg:r_os en el mon.taje, instalacién o mantenimiento de v 2 EC) > Biulb - B 4 L 10 a0 Il - MEJORAR
51 |mégquinas ¥v'o equipos ]
gz |Medios izaje (alzar) kA 2 EE 1 Bads -B 2 L 10 20 1Y - NO INTERVENIR 4
55 |Estrangulamiento por contacto con objetos maviles o E EC 4 kAl ALTA - kA 24 G 25 600 1 - CRITICO -
5q [[Conduccién de vehicules [ 2 EE 1 Ba.ls - B 2 L 10 20 1¥ - NO INTERVENIR
55 [[Corte por contacto con objetas maviles o} E EC 4 ALY ALTA - B 24 G 25 600 I - CRITICO
=l
o = a
§ E e 56 |Recipientes de presion kA 2 EE 1 BaJds -B 2 L 10 20 1V - NO INTERVENIR
CEE
= a

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El andlisis evidencia que el puesto de soldador presenta una elevada exposicion a
riesgos mecanicos criticos, especialmente atrapamientos por partes méviles, cortes
por contacto con objetos en movimiento, estrangulamientos y proyeccion de
fragmentos durante el proceso de soldadura. Estos peligros representan una
amenaza directa para la integridad del trabajador, debido a la manipulacion manual
de cuerpos metalicos y el contacto constante con maquinaria en operacion. Estos
resultados respaldan el objetivo de la investigacion, al demostrar la estrecha
relacion entre los factores de riesgo mecanico y la accidentabilidad en este tipo de

tareas operativas.

Puesto de trabajo: Pestafiador

El pestanador es el operario encargado de realizar el proceso de pestaiiado en los
envases metalicos, lo cual consiste en formar y cerrar la pestafia superior del cuerpo
del envase. Entre sus funciones se incluyen la verificacion del estado de la maquina,
el ajuste de parametros, la colocacion manual del envase, la activacion del ciclo de
pestafiado y la inspeccion del producto final. Estas tareas implican una constante
interaccion con maquinaria en movimiento y materiales metalicos, lo que expone

al trabajador a multiples riesgos mecéanicos que requieren especial atencion.

Como se puede observar en la Tabla 6, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 6: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Pestafiador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacién: Evaluacién
Puesto de uabajo. PESTANAOCE [nici Peniadica
1- Trabajos en alturas superiores a
1.Encender v verificar la maquina pestafiadora. ;8 rTn bai lient
2.4justar pardmetros [presidn, posicidn del cabezal]. 3'7 Traba!os e:q, cla_len = . d
3.Colocar manualmente el envase en la zona de trabajo. 16_002‘; Q|0 Sl=CNEos por encima de
P 4 Activar el ciclo de pestafiado [pedal o botdn). . . .
Actividades G Ekliver ol crvess yg pestaﬁad[n':,' ! g.- Ert"abams Eln espacios confinados
E.Revizar la calidad del formado de la pestafia. B: | ras cltsz
Y.Limpiar el area de trabajo. -- lzarnienta ',3 cargas'
8.Reportar Fallas o anornalias. ;: ;A;?:EIL;;;ISDESE ?L;':—:gc;i
horario nocturnio
Mombre del empleado: pcha Evaluacis INH2018
Mo. de trabajadores en puestos similares: mn || Fecha dltima e 2472025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA — LINEA GENERAL M H
PESTARADOR Produccidn o
Tipos de - MNivel de MNivel de MNivel de MNivel de RESULTA NIVEL DE
No. Factores de riesgo Deficiencia exposicién Probabilidad Consecuencia DO DEL INTERVENCION | m——
37 |[Caida de personas a distinto nivel B EE 1 SINRIESGO L o NO APLICA
w3 32 |[Caida de personas al mismo nivel 2 EE 1 BaJls -B 2 L o 20 IV - NO INTERVYENIR 4
S 5
2 E 33 |[Pisada sobre objetas ] 2 SINRIESGO 1 NO AFLICA
E § 40 [[Chogque contra objetos inméviles B SINRIESGO 1 NO APLICA
41 | Superficies de trabajo inadecuadas /itregulares E SINRIESGO ! NO APLICA
42 |[Caida de objetos por desplome o derrumbamiento A 2 EO 2 BalA-B 4 ! 40 1l - MEJORAR 3
43 |Caida de objetos en manipulacién kA 2 EE 1 Bala-B 2 25 50 1l - MEJORAR 3
a 44 [[Chogque contra objetos maviles kA 2 EE 1 BAJA-B 2 G 25 50 Hl - MEJORAR 3
a 45 Golpes/heridas por manipulacion de herramientas o o 5 ED 5 ALTA - & i = 25 300 Il - CORREGIR 5
= armas
g 45 [[Proyeccion de fragmentos o particulas o} E EO 2 ALTA - & 12 e} 26 300 Il - CORREGIR 2
w
“ ] 47 [[Afrapamiento por o entre objetas o} E EC 4 ALY ALTA - rasl 24 e} 25 600 1 - CRITICO -
w =] | I
a E 43 [[Afrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos kA 2 EE 1 BAlA-B 2 E} 25 50 1l - MEJORAR 3
wy
8 E 43 |Atropello o golpes por vehiculos bA 2 EO 2 BalA-B 4 G 25 100 1l - MEJORAR 3
w
ﬂ § 50 |[MZaquinas o herramientas defectuosas (o) E EO 2 ALTA - & 1z G 25 300 1l - CORREGIR 2
E 51 Pehg:fos .en el montaj.e. instalacidn o mantenimiento o 5 ED 5 ALTA - & i L 0 120 1l - MEJORAR 3
de miquinas v/o equipos
52 |Medios izaje (alzar) E SINRIESGO ! NO AFPLICA
53 |Estrangulamiento por contacto con objetos maviles o} E EC 4 MUY ALTA - sl 24 25 &500 1 - CRITICO -
54 [[Conduceién de vehiculos It z EE 1 BaJA - B 2 ) 20 [iv - NOINTERVENIR
55 |[Corte por contacto con objetos maviles rAD o0 EC 4 ALY ALTA - b2 40 G 25 1000 1 - CRITICO
=
EE
2 E 2 56 |[[Recipientes de presién kA 2 EE 1 BaJls -B 2 L o 20 IV - NO INTERVYENIR 4
222
E o

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El andlisis evidencia que el puesto de pestafiador presenta una elevada exposicion
a riesgos mecanicos criticos, particularmente atrapamientos por partes moviles,
cortes por contacto con elementos en movimiento y estrangulamientos durante la
manipulacion de los envases en la maquina pestafadora. Estos peligros constituyen
una amenaza directa para la integridad del trabajador, debido a la operacion manual
del equipo, el posicionamiento de los envases y la activacion constante del
mecanismo de formado. Estos resultados respaldan el objetivo de la investigacion,
al demostrar la estrecha relacion entre los factores de riesgo mecanico y la

accidentabilidad en este tipo de tareas operativas.

Puesto de trabajo: Fondeador

El fondeador es el operario responsable de ejecutar el sellado del fondo metalico en
los envases, mediante el uso de la maquina fondeadora. Entre sus actividades se
incluyen la verificacion del estado de la maquina, el ajuste de parametros (presion,
centrado y velocidad), la colocacion manual del cuerpo del envase en la estacion
correspondiente, la activacion del ciclo de fondeo, la supervision del proceso, el
control de calidad del sellado y la limpieza del area de trabajo. Este puesto demanda
una interaccion constante con maquinaria en movimiento y piezas metalicas, lo que

conlleva una exposicion significativa a riesgos mecanicos.

Como se puede observar en la Tabla 7, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 7: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Fondeador

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

Localiracién:

Evaluacién

Puesto de trabajo:

FORNDEADIDR

|[Inicial

[ = J[Periddica

1 Encendido s verificacion del estado operativo de 1a mdquina fondeadora.

2 Rewvision de parametros de funcionamiento (presion, centrado, velocidad).

3.Colocacién manual del cuerpo del envase en la estacién de fondeo.
4 _Alimentacion del fondo metdlico al sistema de sujecion de la maquina.

1.- Trabajos en alturas superiores a 1.8 m

E

- Trabajos en caliente
- Trabajos eléctricos por encima de 1000

4. Trabajos en espacios confinados

Actividades 3. Activacion del ciclo de fondeo para unir el fondo al cuerpo del envase. - -
I 3 .- Obras civiles
6.Supervision visuzal del proceso de fijacion del fondo. 6.1 iento de cargas
7. Inspeccion visual de calidad del fond=o (alineacién, sellado). _|'7 . o =
- - p 7.- hianipulacion de quimicos
8 Limpieza del drea de trabajo v sliminacién de residucs metalicos
o P 8.- Actividades de la 1 ala 8 en horario
S Reporte de fallas o desviaciones técnicas durante el proceso.
focturno
MNombre del empleado: Fecha Evaluacidn: 3v3/2018
No. de trabajadores en puestos similares: 0 ” Fecha dgltima evalu 24/1/2025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA — LINEA GENERAL [ ] H
FONDEADOR Produccion 10
Tipos de No. Factores de riesgo Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de 10 RESULTADO NIVEL DE _
Riesgos o g Deficiencia exposiciém Probabilidad Consecuencia DEL RIESGOD INTERVENCION
37 |Caida de personas a distinto nivel Lt § 2 EE 1 BAJA -B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
B 8 38 |Caida de personas al mismo nivel Lt § 2 EE 1 BAJA -B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
=
=
% =1 39 |Pisada sobre objetos SIN RIESGO 10 NO APLICA
[=]
& S 40  [[Choque contra objetos inmadwviles it g 2 EO 2 BAIA -B 4 G 25 100 I - MEJORAR 3
41 [[Superficies de trabajo inadecuadas/irregulares it g 2 EO 2 BAJA -B 4 G 25 100 I - MEJORAR 3
42 [[Caida de objetos por desplome o derrumbamiento Lt § 2 EE 1 BATA -B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
43 [[Caida de objetos en manipulacidn Lt § 2 EO 2 BATA -B 4 G 25 100 I - MEJORAR 3
a 44  [[Choque contra objetos moviles Lt § 2 EO 2 BATA -B 4 G 25 100 I - MEJORAR 3
E a5 Golpes/heridas por manipulacidén de herramientas o D 6 EO 5 ALTA 4 12 G a5 200 II . CORREGIR 2
= armas
L] -] 46 |Proyeccion de fragmentos o particulas D 6 EO 2 ATTA - A 12 G 25 300 I - CORREGIR 2
= c
w2 ; 47  [[Atrapamiento por o entre objetos D 6 EC 4 MUY ALTA - MA( 24 G 25 s00 I- CRITICO -
= L
g E 48 [Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos it g 2 EE 1 BAJA -B 2 G 25 =0 I - MEJORAR 3
8 é 42 [[Atropello o golpes por vehiculos B EO 2 SIN RIESGO G 25 NO APLICA
% % 30 |MAquinas o herramientas defectuosas 6 EF 3 ALTA - A 18 G 25 450 I - CORREGIR 2
E = 51 Pe].lgrps .E-ﬂ el monl:aj.e: instalacién o mantenimisnto o 2 EO 2 BATA B a o 25 100 Il - MEJORAR B
de maquinas v/'o equipos
52 |[Medios izaje (alzar) B SIN RIESGO 10 NO APLICA
33 |Estrangulamiento por contacto con objetos moviles ] EC 4 (MUY ALTA -MA( 24 G 25 600 I- CRITICO -
34 |Conduccidn de vehiculos %8 2 EE 1 BATA -B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR
35 ||Corte por contacto con objetos mdviles D ] EC 4 (nAUY ATTA -NIAf 24 25 600 1- CRITICO
o
=
SE=
@ e 9_ 56 |Recipientes de presion .58 2 EE 1 BAJA-B 2 L 10 0 IV - NO INTERVENIR 4
=]
a3
=]

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis realizado evidencia que el puesto de fondeador presenta una alta
exposicion a riesgos mecanicos criticos, especificamente atrapamiento por o entre
objetos, estrangulamiento por contacto con objetos moéviles y corte por contacto con
objetos en movimiento. Estas condiciones peligrosas, asociadas al uso de
maquinaria de prensado y manipulacion directa del envase durante el proceso,
representan una amenaza directa a la seguridad del trabajador. La presencia de estos
riesgos refuerza el objetivo de la investigacion, al evidenciar que una gestion
inadecuada de los factores mecanicos puede incidir de forma significativa en la tasa

de accidentabilidad laboral.

Puesto de trabajo: Rodonador

El rodonador es el operario encargado de conformar el borde del envase metalico a
través del proceso de rodonado. Sus funciones incluyen el encendido y verificacion
de la méaquina rodonadora, ajuste de parametros de presion y velocidad, colocacion
manual del envase, supervision del proceso y control de calidad del acabado. Este
puesto requiere una interaccidbn constante con maquinaria en movimiento y
componentes metalicos, lo que implica una exposicion significativa a riesgos

mecanicos.

Como se puede observar en la Tabla 8, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 8: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Rodonador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacidm: Evaluacién
Puesto de trabajo: EQDONADDE |[Inicial [ = |[Periédica
1. Encendido yw verificacion del funcionamiento de la mdquina rodonadora. ;‘l’ Lt h e et RS
2 Fewvisitn ¥ ajuste de pardmetros de presion y velocidad de rodenado. - - .
3_Colocacién manual del envase fondeado en 1a estacion de rodonado. - %ra:! o 5_111 Qﬂ,l'-‘ﬂt” a
4_Activacion del ciclo de rodenado para conformar 21 borde del envase. ;BDDrj:' O E3eCLiIons e encrma de
Actividades 5.Supervision del proceso de rodonado v verificacion visual del acabado. - .
6. Limpie=a del drea de trabajo v retiro de residuos metdlicos. ;" gﬁ;‘fba] os 5:1 FEPIERE AT
T.Inspeccion de calidad del borde formado (forma, redendez, defectos). 67- T as e ;f
8 Reporte de fallas o anomalias técnicas durante el proceso. o iento de cargas
7.- Manipulacion de quimicos
8.- Actividades dela 1 ala § en horario
Mombre del empleado: Fecha Evaluacién:
Mo. de wabajadores en puestos similares: 10 I Fecha dltima evalual 2212
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA — LINEA GENERAL M H
RODONADOR Produccion o
Tipos de - . Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de RESULTADO NIVEL DE
h N Fact d . . . L . - il
Riesgos @ actores e riesge Deficiencia exposicién Probabilidad| Consecuenci 10 DEL RIESGO || INTERVENCION
f£ 37 ||Caida de personas a distinto nivel M 2 EE 1 EaJa-EBE L 10 20 W — NO INTERVYENIH
=
E 38 |Caida de personas al mismao nivel M 2 EE 1 EaJa-EBE L 10 20 W — NO INTERVYENIH
=]
S 39 ||Pisada sobre objetos SINRIESGO 10 HNO APLICA
an
8 40 |[Chogque contra objetos inmaviles M 2 (] =4 EaJa-B 4 = 25 100 - MEJORAR
on
[=5)
= 41 ([Superficies de trabajo inadecuadas/iregulares ™M 2 EC =4 EaJa -B 4 =} 25 100 m - MEJORAR
42 ||Caida de objetos por desplome o derrumbamiento M 2 EE 1 EaJa-EBE L 10 20 W — NO INTERVYENIH
a 43 ||Caida de objetos en manipulacién M 2 ] Z EaJa-EBE = 25 100 - MEJORAR
44 ||Choque contra objetos maviles M 2 ] Z EaJa-EBE = 25 100 - MEJORAR
a5 Golpes’hendas por mampulacion de herramientas o o & ECH = ALTA - & 1z = -5 300 Il - CORREGIR
E 4 46 |Proveccién de fragmentos o particulas [u] 3 ECQ z ALTA- A 1z G z5 300 Il - CORREGIR
(=]
an = 47 | Atrapamiento por o entre objetos [u] 5 EC 4 L ALTA-MA| 24 G 25 600 1 - CRITICO
£ = E £
= § 45 || Atrapamiento porvuelco de maquinas o vehiculos & z EE 1 BAJA - B z = 25 s0 Il - MEJORAR
o 3 -
S é 43 |[Atropello o golpes por vehiculas E EC 2 SINRIESGO = 25 NO APLICA
% % S0 ||hMaquinas o herramientas defectuosas o 53 ] =4 aLTa - A 1z L 10 120 - MEJORAR
E = =1 Pehg::'os .En el montaj.e. mstalacion o mantemimiento o & EO = ALTA - & 1= L 10 120 Il - MEJORAR
de manninas w'n emrino
52 ||MMedios izaje (alzar) B SINRIESGO o NO APLICA
53 ||Estrangulamiento por contacto con objetos moviles u] 5 EC a4 LM ALTA -4l 24 =} 25 600 1 - CRITICO
54 ||Conduccion de vehiculos B SINRIESGO 10 NO APLICA
55 ||Corte por contacto con objetos moviles ] 5 EC a4 LM ALTA -4l 24 =} 25 600 1 - CRITICO
n
=
S@s
ne _0_, 56 |Fecipientes de presién E EC o4 SiN RIES S0 =] z5 NO APLICA
253
==
=
=

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis realizado evidencia que el puesto de rodonador presenta una alta
exposicion a riesgos mecanicos criticos, como atrapamientos por o entre objetos,
estrangulamientos por contacto con partes méviles y cortes durante la manipulacion
del equipo. Estas condiciones estan asociadas al funcionamiento continuo de la
maquinaria y al contacto directo con envases metalicos en proceso, lo que
incrementa la vulnerabilidad del trabajador frente a estos peligros. La identificacion
de estos riesgos confirma la relevancia de los factores mecanicos dentro del entorno
laboral y su potencial influencia en los niveles de accidentabilidad, aportando

evidencia clave para sustentar los objetivos planteados en esta investigacion.

Puesto de trabajo: Etiquetador

El etiquetador es el operario encargado de colocar etiquetas en los envases
metalicos mediante el funcionamiento de la maquina etiquetadora. Sus tareas
incluyen encender y verificar el sistema, revisar sensores y rodillos, cargar el rollo
de etiquetas, ajustar parametros de presion y cantidad de goma, colocar
manualmente los envases en la estacion de etiquetado, y supervisar la calidad del
centrado y adherencia. Este trabajo requiere manipular maquinaria en movimiento,
materiales adhesivos y elementos mecanicos, lo que implica una exposicion

significativa a riesgos mecanicos.

Como se puede observar en la Tabla 9, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 9: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Etiquetador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

Localizacion: Evaluacion
Puesto de trabajo: ETIQUETADDE |nicial || X |[Periédica
1.Encendido v verificacion del funcienamiento de la etiquetadera. 1.- Trabajes en aliuras superiores a 1.8 m
2 Revision del sistema de rodillos. sensores v unidad aplicadera de goma. 2.~ Trabajes en caliente
3.Carga del rollo de etiquetas en el sistema. 3 .- Trabajos eléctricos por encima de 1000
4. Ajuste de pardimetros de posicion. presion v cantidad de goma. W
Actividad 5.Colocacion del envase metilico en la estacidn de etiguetado. 4.~ Trabajos en espacios confinados
clividades 6.Activacion del ciclo de etiquetado con aplicacion de goma. 5.- Obras civiles
7.Supervision visual del centrado, adherencia v calidad de la etiqueta. 6.- Izamiento de cargas
8.Correccién manual en caso de mal pegado (posible introduceidn de mano en zona de rodillos). 7.- Manipulacién de quimicos
% Limpieza de boquillas, rodillos ¥ del drea de trabajo. 8 - Actividades de la 1 ala 8 en horario
10 Reporte de fallas técnicas (desalineacion, derrames de goma, falla de sensores) nocturno
Nombre del empleado: Fecha Evaluacién: 30/3/2018
No. de trabajadores en puestos similares: 0 I Fecha dltima evalu. 24172025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA - LINEA GENERAL M H
ETIQUETADOR Produccion 10
Tipos de B . Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de RESULTADO NIVEL DE
No. Factores de riesgo 10 _ it
Riesgos e & Deficiencia exposicion Probabilidad Consecuencia DEL RIESGO INTERVENCION L
37 Caida de personas a distinto nivel M 2 EE 1 EAdAa-B 2 L o 20 IV — NO INTERYENIR 4
8 '8 38 Caida de personas al mismo nivel M 2 EE 1 EAlA-E 2 L o 20 IV — NO INTERYENIR 4
=
=
% = 33 ||Pisada sobre objetos SN RIESGO 10 NO APLICA
(=
= S 40 Choque contra objetos inmoviles M 2 EC 2 EAdAa-B 4 G 25 100 il - MEJORAR 3
41 ||Superficies de trabajo inadecuadas/irregulares M 2 EOQ z BAJA-B 4 =} 25 100 Il - MEJORAR 3
42 |Caida de objetos por desplome o derrumbamiento M 2 EE 1 BAJA-B 2 L 10 20 IV - NO INTERVENIR 4
43 Caida de objetos en manipulacidn M 2 EO 2 EAlA-E 4 G 25 100 il - MEJORAR 3
a 44 | Choque contra objetos mdviles ] z ED = Bals-B 4 @ z5 100 Il - MEJORAR 3
E a5 Golpes/heridas por manipulacion de herramientas o @ 5 = 2 TR ® & = 300 Il - CORREGIR 2
= armas
U wn 46  |Proyveccidn de fragmentos o particulas o 5] EO 2 ALTA-A 1z G 25 300 Il - CORREGIR 2
= 2 =
wn ; 47 |Atrapamiento por o entre objetos o B EC 4 MU ALTA - MA 24 G 25 600 1 - CRITICO -
=1 =
E é 48 |Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos il 2 EE 1 BAJA-B 2 = 25 S0 Il - MEJORAR 3
8 ol 43 || Atropello o golpes por vehiculos E ED z SIM RESGD ® 25 MO APLICA
[=]
] 2 50 [Magquinas o herramientas defectuosas u] 5 EF 3 ALTA -4 16 L 10 180 Il - CORREGIR z
o 2]
= figros en €l je. ins i6
E 51 Pehgo, en el montaje, ins talacidn o mantenimiento @ 5 = 2 ATA= ® L m 120 Il - MEJORAR o
de magquinas y/o equipos
52 |Medios izaje (alzar) E SN RIESGO o NO APLICA
53 |Estrangulamiento por contacto con objetos modviles o =] EC 4 MUY ALTA -MAL 24 G 25 600 1 - CRITICO
54 Conduccion de vehiculos =] SiM RIESGO o NO APLICA
55 |Corte por contacto con objetos méviles u] [ EC 4 MUY ALTA-MA] 24 @ z5 600 I - CRITICO
=
w
S22
7 = 2 s6 |Recipientes de presién E EC 4 SN RIESGO G z5 MO APLICA
[T ]
Egd
B o=
1=
=

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis evidencia que el puesto de etiquetador presenta una exposicion elevada
a riesgos mecanicos criticos, particularmente atrapamientos por partes moviles,
estrangulamientos y cortes durante la manipulacion de la maquinaria de etiquetado.
Estas condiciones derivan del contacto frecuente con rodillos, bandas
transportadoras y sistemas de presion para el pegado de etiquetas. La presencia de
estos peligros representa una amenaza directa para la integridad fisica del operario
y respalda la hipdtesis central de esta investigacion, al demostrar que los factores
de riesgo mecanico influyen de manera significativa en la accidentabilidad laboral

dentro del proceso productivo.

Puesto de trabajo: Anillador

El anillador es el operario encargado de fijar anillos metélicos con orejas sobre los
envases. Sus tareas incluyen la verificacion de la méaquina anilladora, revision de
los sistemas de presion y parada de emergencia, toma manual del envase y
posicionamiento preciso del anillo, alineacion correcta con las orejas, y activacion
del mecanismo de fijacion. Ademas, supervisa la calidad del cierre y realiza
limpieza del area de trabajo. El puesto implica una alta interaccion con maquinaria
en movimiento y piezas metalicas, lo que conlleva exposicioén a diversos riesgos

mecanicos.

Como se puede observar en la Tabla 10, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 10: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Anillador.

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacién: Evaluacidn
Puesto de trabajo: AN A DOE [[mician [ # [Perigdica
1.Erncendido v verificacion del estado de |la maguina anilladora. 1.- Trabajos en alturas superiores a 1.8 m
2.Revizidn de los sisternas de activacidn. presidn v parada de emergencia. 2.- Trabajos en calierte
3. Torma marnual del anillo rmetélico con orejas incluidas. 3.- Trabajos eléctricos por etcinna de 1000 %
4.FPosicionarniento preciso del anillo con orejas sobre el borde del ervase. 4.- Trabajos en espacios confinados
Actividades B.Alineacidn manual para asegurar que las orejas queden en los puntos correctos. 5.- Obras civiles
E.Activacian del mecanismo de Fijacidn del anillo con orejas al envase. E.- lzamiento de cargas
F.Werificacidn visual del correcto ajuste. firmeza v centrado de las piezas. 7.- karipulacidn de quinnicos
B.Limpieza del drea de trabajo [retirar rebaba. residuos metélicos) 8.- Actividades de la1ala 8 en horario
9.Reporte de fFallas de presidn, desalineacidn o defectos en la Fijacidn. riocturno
Nombre del empleado: Fecha Evaluacidn: In¥z2018
Mo. de trabajadores en puestos similares: mn || Fecha daltima evalu. 242025
PUESTO DE TRABAJO ANALIZADO AREA - LINEA GENERAL M H
ANILLADOR Produccidn 10
T 'c'i'" Mo Factores de riesgo Mivel de Mivel de Hivel de Mivel de 10 RESULTADD NIVEL DE L TAC
o e - 9 Deficiencia exposicién Probabilidad Consecuencia DEL RIESGO INTERVENCION
37 ||Caida de personas a distinto nivel ] 2 EE 1 Badls -B 2 L o 20 1Y - MO INTERVENIR 4
o 38 ||Caida de personas al mismo nivel ] 2 EE 1 Badls -B 2 L o 20 1Y - MO INTERVENIR 4
=]
§ 39 |[Pisada sobre objetos B SINRIESGO o HO APLICA
=
E g 40 ([Choque contra objetos inméviles Pl 2 EO 2 Bads -B 4 25 100 1l - MEJORAR 3
= - -
41 ||Superficies de erabajo P 2 ED 2 Bis - B 4 25 100 11 - MEJORAR 3
inadecuadas/irregulares
a2 (Caida de ol:_;jetns por desplome o v 2 EE 1 BaJds - B 2 o 20 1V - MO INTERVENIR a4
derrumbamiento
43 ([Caida de objetos en manipulacion [ 2 EO 2 Bads - B 4 G 25 100 m - MEJORAR 3
a 44 ([(Chogue contra objetos moviles [ 2 EO 2 Bads -B 4 G 25 100 1 - MEJORAR g
= 45 [Gclpes'heridas por manipulacién de D & ED 2 ALTA - 4 12 G 25 300 Il - CORREGIR 2
‘herramientas o armas
-
() 4B ([Proyeccion de fragmentos o particulas D E EC 4 LI Al TaA - kY 24 G 25 600 1 -CRITICO
[ ‘)
w2 é 47 |[Atrapamiento por o entre objetos D E EC 4 LI sl Ta - bAs 24 G 25 600 1 -CRITICO
3] = - Ep—s [
= = a8 ,—&trz.ipa.m.tentn por vuelco de maquinas o v 2 EE 1 Badd - B z G 25 50 1 - MEJORAR 3
[a] § ehiculos
g - 439 ([Atropello o golpes por vehiculos C E EO 2 ALTA - & 12 G 25 200 11 - CORREGIR
[=]
g 2 80 ([hMaguinas o herramientas defectuosas D E EF 3 ALTA - & 13 G 25 450 11 - CORREGIR 2
E E 51 Pehg:(os. en el monta_])e, 1.t_15talac1on o o g EF 3 ALTA - A 1 G 25 450 Il - CORREGIR 2
imantenimiento de maquinas v/o equipos
52 |[BMedios izaje (alzar) =] SIM RIESGO o HO APLICA
53 [Estransulamiento por contacto con objetos o 6 EC 4 [MUv ALTA - pad] 24 G 25 600 I - CRITICO
maviles
B4 ([Conduccién de vehiculos B SINRIESGEO o NO APLICA
EE |[Corte por contacto con objetos moviles D [ EC 4 LI AL T A - bAY 24 [E] 25 600 1 - CRITICO
]
528
2 E g 56 ([Recipientes de presion B EC 4 SINRIESGO G 25 HO APLICA
EE
E o

Elaborado por:

Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis evidencia que el puesto de anillador presenta una exposicion
significativa a riesgos mecanicos criticos, particularmente atrapamientos,
estrangulamientos, cortes y proyeccion de particulas durante la colocacion manual
de anillos y orejas en los envases. Estas condiciones se originan por la interaccion
directa con componentes moviles de la maquinaria y herramientas de ajuste, lo que
incrementa el potencial de lesiones graves. La identificacion de estos peligros
justifica la relevancia de este puesto dentro del estudio, al confirmar que los factores
de riesgo mecanico representan una amenaza directa a la seguridad del trabajador y

contribuyen a la accidentabilidad en el proceso de produccion.

Puesto de trabajo: Empacador

El empacador es el responsable de realizar el acondicionamiento final de los
envases metalicos. Sus funciones incluyen la colocacion del producto terminado en
fundas plasticas, el etiquetado de bultos y la ejecucion de pruebas de hermeticidad
para verificar la ausencia de fugas. Estas actividades requieren contacto constante
con los envases salientes del tester, manipulacion manual y uso de equipos

auxiliares, lo que expone al trabajador a diversos riesgos mecanicos.

Como se puede observar en la Tabla 11, se identifican los principales riesgos
mecanicos presentes en el puesto de trabajo, permitiendo visualizar su distribucion

y nivel de criticidad.
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Tabla 11: Matriz de riesgos mecanicos del puesto de trabajo Empacador

MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
Localizacion: Evaluacion
Puesto de trabajo: = === um] =] IInicial [ E [Periddica
1. Recepcidn del producta terminado desde el area de pruebas de hermeticidad [Testerl 1-T A .
: = = = = .- Trabajos en alturas supericres 2 1.8 m
2 Ejeoucitn manual de prusbas de hermeticidad para verificar que los envases no presenten F !
Z.- Trabajos en caliente
fugas. g L .
PR feet] 3.- Trabajos eléctricos por encima de 1000 %
3.Inspeccidn visual de los envases para detectar defectos visibles antes del empagquetado. H 3 H
Py Py - 4. - Trabajos en espacios confinados
P 4 Colocacidn de los envases aprobados en fundas plasticas o empagues asignados. -
Actividades " e & o ; 5.- Obras civiles
5.Etiguetado manual o automatico de los bultos segdn las especificaciones del cliente. N
- - N B.- lzamiento de cargas
B.Organizacién de los bultas en 4reas de almacenamients temporal o despacha. Eg - .
e ; - ' e > -~ Manipulacién de quimicos
7.Limpieza del srea de trabajo u disposicién adecusda de los residucs generados. iy !
N e B .- Actividades delalala 8 en horaric
3. Reponte de envases defectuosos, Fallas en el sistema de pruebas o condiciones inseguras del eI
Area.
Hombie del empleado: Fecha Evaluacion: ENfETEE. |
Mo. de wabajadores en puestos similares: 20 I Fecha daltima evaluaci 2HWZ025
PUESTO DE TRABA.JO ANALIZADDO AREA L " H
FMPACADDR Produccidn 1L =0
o - - n Mivel de
de N F d - Mivel de Mivel de Mivel de C - RESULTADO MNIVEL DE
Riesg o actores de riesgo Deficiencia exposicidn Probabilidad ansesuenct DEL RIESGO INTERVENCION
37 ||Caida de personas a distinto mivel E SINRIESGO 10 NO APLICA
7 8 35 ||[Caida de personas al mismo nivel B SIMNRIESGO 10 NO APLICA
=
= E 33 ||Pisada sobre objetos =] SiMRIESGO 0 NO APLICA
[
=] é 40 [|[Chogue contra objetos inmdviles il EC 2 BAaJds -B 4 L 10 40 m - MEJORAR 3
41 ||Superficies de trabajo inadecuadastirregul ares SIMRIESGO 0 NO APLICA
az ||Eaida de ohistas por desplome o a] EF 3 ALTA - A 18 G 25 450 Il - CORREGIR 2
derrumbamiento
43 |[Caida de obistos en manipulacién D EC 4 [MovaiTa-ma [ 24 B 25 600 1- CRITICO ]
a dd  [Chogue contra objetos maviles ] EF 3 MEDIA - 14 =3 L 1o (1] m - MEJORAR 3
E as ||Bolpestheridas por manipulacion de M EO 2 BAJA - B a4 L 10 40 Il - MEJORAR 3
= herramientas o armas
8 -] 46 [|Proveccidn de fragmentos o particulas u} EC 2 ALTA - & 1z ] z25 300 Il - CORREGIR z
0 c
1 2 47 | Atraparniento por o entre objstos 5] EC 4 [ MOv aLTA-ma || 24 E z5 500 I - CRITICO -
- ﬁ a4 Atra!:iarnlento por vuelco de maquinas o B O = SIMRIESSO L 10 MO ADLICA
=] = wehiculos
% S 43 Jlatropello o golpes por wehiculos =] EO 2 SN RIESGO ] 5 NO APLICA
0
E E 50 ||Fédguinas o herramientas defectuosas [u} EF el ALTA - & 15 L 10 180 1l - CORREGIR 2
=1 F'eligro§ =n el montai:e, ir.’lstalacién o ™ EE 1 BaJds - B = L 10 20 IV — NO INTERYVEHNIR 4
roantenirnientn de rodoninas Wo eouinns
52 ||Medios izaje [alzar] B SINRIESSO 0 NO APLICA
o= I:s’trtalngu Srrierito por conacio Cor ohjetos O EF 3 ALTH - & 15 ] 25 450 1l - CORREGIR z
54 ||Conduccidn de vehiculos B SIMRIESGO 10 NO APLICA
S5 |[|ICorte por contacto con objetos rdviles o EC 4 MM ALTA - MA, 2ad L 1o 240 Il - CORREGIR z
e
o g g
=2 E =] 56 ||Recipientes de presidn =] EE 1 SIMRIESGO L 10 NO APLICA
Bl oo o
253
g =

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Analisis del puesto de trabajo

El analisis del puesto de empacador evidencia una exposicion significativa a riesgos
mecanicos criticos, en particular a la caida de objetos en manipulacion y al
atrapamiento por o entre objetos. Estas condiciones se presentan durante las
actividades de empaque, transporte manual de bultos y operacion de herramientas
o dispositivos de cierre, donde el operario debe manipular envases y materiales
pesados de forma repetitiva. La ocurrencia de estos eventos representa una amenaza
directa a la integridad fisica del trabajador y se alinea con el objetivo de esta
investigacion, al confirmar que los factores de riesgo mecanico no controlados
pueden incidir directamente en el incremento de la accidentabilidad en el entorno

productivo.

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo

Con el objetivo de reforzar la evaluacion de riesgos mecanicos identificados
mediante la metodologia NTP 330, se desarroll6 una herramienta complementaria
denominada Lista de Verificacion Técnica de los equipos utilizados en los
diferentes puestos de trabajo. Esta lista se fundamenta en los lineamientos
establecidos en el Anexo 3 del Decreto Ejecutivo 255, normativa vigente que
contiene la Norma Técnica de Seguridad e Higiene del Trabajo en Ecuador. Dicha
herramienta permite identificar visualmente deficiencias relacionadas con la
seguridad de las maquinas y el entorno inmediato del operario, contribuyendo a una

evaluacion mas integral del riesgo mecanico.

A continuacion, se detallan los items considerados para la verificacion en los

equipos del puesto de trabajo:

—

(Las partes moéviles del equipo estan protegidas por guardas fisicas seguras?
(Las guardas impiden el ingreso de manos o dedos en las zonas de riesgo?
(Los microinterruptores de seguridad estan instalados y operativos?

(Los paros de emergencia estan accesibles, visibles y en buen estado?

(La maquina presenta fugas de aceite, aire u otros fluidos peligrosos?

(Se evidencian ruidos anormales durante la operacion del equipo?

o

(Las herramientas empleadas se encuentran en buen estado?
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8. (El area de trabajo se encuentra limpia y libre de obstaculos?
9. (Existe senalizacion visible sobre riesgos mecanicos en el puesto?
10. (El operario dispone y utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal

(EPP) requerido?

La aplicacion de esta lista de verificacion permite identificar condiciones
subestandares directamente en el entorno de trabajo, facilitando la recopilacion de
datos para el analisis de riesgos mecanicos. Asimismo, los hallazgos obtenidos a
partir de su implementacion contribuyen a determinar la criticidad de las
deficiencias detectadas, lo cual resulta fundamental para establecer las acciones

preventivas dentro del desarrollo de la presente investigacion.

Resultados de la Verificacion

Cizalla Manual

Durante la inspeccion técnica del equipo cizalla manual, se identificaron
deficiencias relevantes en los sistemas de proteccion. Aunque cuenta con una
guarda superior, los laterales permanecen abiertos, permitiendo el ingreso
accidental de dedos o manos hacia la zona de corte, lo que representa un riesgo
significativo de atrapamiento. Si bien el equipo dispone de microinterruptores de
seguridad funcionales y el resto de items evaluados no presenta condiciones
inseguras, la falta de resguardos laterales compromete la integridad del operario

durante el uso rutinario del equipo, Como se puede observar en la Tabla 12.

39



Tabla 12: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Cizalla Manual

Lista de Verificacion Tecnica Equipos de Trabajo ol
Nonibre del puesto evaluado: Cizallador
Area: Linea General
Cadigo o identificacion del equipo: Lucz004 - Cizalla Manual
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:
CTMPLE
Nro TTEMS (SUNO | ND|NE| NC | NP=ND=NE | NR=NP:NC | Clasificacion Observacion
)
La guarda permite ingreso de la mano. Se
| iLas ptm’[es moviles del ecI[uipo estan No il u 600 sugierle extenderla 8 cm delado Ilado y
protegidas por guardas fisicas seguras? reducir la abertura a 2 cm para evitar
atrapamientos.
) ;Las guardas impiden el ingreso de manos No 1|23 u 600 Las guarda existentz si permite el ingreso de
o dedos en las zonas de riespo? manos o dedos
3 ,iLD'S rlzmcromtemrpmres Fie seguridad G 410 0 0 No lnferveai
estan instalados v operativos?
;Los paros de emergencia estan . .
4 Si 4110 0 0 No Intervenir
accesibles, visibles v en buen estado?
5 é.La maquina plresentalﬁlgas de aceite, i 10 0 0 No lntervei
aire 1 otros fhidos peligrosos?
5 iSe ewdz?z?man nndols anormales durante § i1 0 0 No Inferveni
la operacion del equipo?
: ;Las herramientas empleadas se G 1110 0 0 No lnferveri
encuentran en buen estado?
;El drea de trabajo se encuentra fimpia y . .
§ | ’ Si 4110 0 0 No Intervenir
libre de obstaculos?
9 @E}usjtz? sefializacion visible sobre tiesgos § i1 0 0 No ferveri
mecénicos en el puesto?
El operario dispone v utiliza , .
10| — $ 415 0 0| Nolatervenir
adecvadamente el EPP requerido? : ¢
Valoraciones :
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Deficiencia | ND | | Esposicibn | NE | |Concecuencias| NE Intervencion | NR. Significado
Muy Mortal o
Deficiente Continuada Catastrifico | 100 1 A000-600 Critico
am) | 1w EC) 4 M)
Deficiente Frecuente Muy Grave . . .
o) . 5 . MG) 60 I 500-150 Corregir
Mejorable Ocasional Grave 2 m 12040 Meiorar
M) 2 (E0) 2 (©) ) ) e
Aceptable Esporadica Leve 10 v ) No Interverir
(B) 0 (EE) 1 L <0

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Cizalla Automatica

Durante la inspeccion del equipo, se constatd que las poleas de transmision estan
descubiertas, representando un riesgo de atrapamiento. La guarda existente permite
el ingreso de manos o dedos hacia zonas peligrosas, aumentando la exposicion del
operario. Aunque el equipo cuenta con microinterruptores de seguridad, se
recomienda su incorporacion adicional en la zona de poleas, ya que las bandas
presentan atascamientos frecuentes que podrian inducir a intervenciones manuales
inseguras, como se puede observar en la Tabla 13.

Tabla 13: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Cizalla Automatica.

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo

Nombre del puesto evaluado: Cizallador

Area: Linea General

Cédigo o identificacién del equipo: lucz 005- Cizalla Automatica
Fecha: 05-07 -2025

Nombre del inspector:

Nro ITEMS (SUNOINA) ND |NE| NC |[NP=NDxNE| NR=NP=NC | Clasificacion Observacion
;Las partes moviles del equipo estan i .
AP e las poleas estan descubiertas, lo que
1 |protegidas por guardas fisicas No 6425 24 600 . .
representa tiesgo de atrapamiento.
Qimu‘n::” 1 T 3
;Las guardas mpiden el ingreso de L . . .
as guarda existente si permite el
2 |manos o dedos en las zonas de No 64|25 24 600 5 & P
. ingreso de manos o dedos
rieson?
Existen micros de seguridad , sin
; Los microinterruptores de seguridad embargo se recomienda instalar en las
3 |08 profes 7 segt No |6|4]|25] 24 600 :
estan instalados y operativos? poleas ya que las bandas suelen
atascarse
;Los paros de emergencia estan . .
4 |08 paros Ce Enery si |ol4l10] 0 0 |Nontervenir
accesibles, visibles y en buen estado?
;La méaquina presenta fugas de aceite, . .
5 |Amadung preseria Tug s |of1]10] o 0 |NoIntervenir
aire u otros fluidos peligrosos?
;Se evidencian ruidos anormales . .
6 |¢ ., . Si 01410 0 0 No Intervenir
durante la operacion del equipo?
;Las herramientas empleadas se . .
7 P si |ol3l10] o 0 Nolntervenir
encuentran en buen estado?
;El area de trabajo s encuentra . .
g |unAea e HePA9 5 si |ol4/10] 0 0 Nolntervenir
limpia v libre de obstaculos?
;Existe sefializacion visible sobre . .
9 |“ . o Si 01410 0 0 No Intervenir
riesgos mecAnicos en el puesto?
;El operario dispone y utiliza . .
10 | . Si 0425 0 0 No Intervenir
adecuadamente el EPP requerido?
Valoraciones :
Nivel de Nivelde Nivel de Nivel de
Deficiencia ND Exposicion NE Concecuencias | NE Intervencicn | NR Significado
Muy Deficiente Continuada Martzl o
{MD) 0 (EC) 4 Catastrdfica | 100 ! 4000-800  Critico
Deficiente Frecuente m [?
o) G e 3 y Grave s i 500-150 | corregi
- - Ma)
Mejorable Deasional e " 12040 Meiorer
™) 2 (£0) 2 @ 2
Aceptable Esporddica Lz v 0 |Nolnterverir
(8) 0 (EE) 1 0] ¢

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Roladora

Durante la inspeccion del equipo, se identifico la ausencia total de guardas en la

zona del rodillo, lo que permite el contacto directo del operario con partes moviles,

generando un alto riesgo de atrapamiento. Ademas, se constatd que el equipo no

cuenta con microinterruptores de seguridad en dicha zona, lo que impide una

detencion automatica ante intervenciones no planificadas, incrementando la

exposicion al peligro mecanico, como se puede observar en la Tabla 14.

Tabla 14: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Roladora.

Nombre del puesto evaluado: Rolador
Area: Linea General

Cadigo o identificacion del equipo: Luso001-Roladora
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo

: CUMPLE
N N ND |NE| NC |NP =ND=NE| NR = NP=N lasificacié servacio
Nro ITEMS (SUNONA) ND |NE| NC |NP=ND=*NE| NR=NPxNC | Clasificacion Observacion
;Las partes moviles del equipo estin . 5 5 . ‘
1 i ! No 64|25 24 600 El rodillo de rolado esta descuebierto
protegidas por puardas fisicas seguras?
;Las guardas impiden el ingreso de . . I
g |phes e P er : No 64|25 24 600 si permite el ingreso de manos o dedos
manos o dedos en las zonas de riesgo?
3 |¢Los microinterruptores de seguridad No 61425 24 600 Se recomienda colocar micro de
estdn instalados v operativos? seguridad en Guarda de rodillos
4 iLos Paros d? famergenc1a estin S olal10 0 0 No Tt &
accesibles. visibles v en buen estado?
5 g}a maquina prgsenta ﬁlgas de aceite, S ol1110 0 0 No Intervenir
aire u otros fluidos peligrosos?
6 ;Se evidencian ru‘ifios anomales S o lal10 0 0 No ntervenis
durante la operacion del equipo?
; |¢Las herramientas empleadas se Si ol310 0 0 No Inferverir
encuentran en buen estado?
; ng} drea de tral?ajo se encuentra limpia S o lal10 0 0 No Infervenir
y libre de obsticulos?
9 g,IExis‘re seﬁal'i;acién visible sobre S o lal10 0 0 No ntervenis
riesgos mecdnicos en el puesto?
0 ;El operario dispone y utiliza . g 04l 0 0 No Fnfervenit
adecuadamente el EPP requerido?
Valoraciones :
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Deficiencia ND Exposicidn NE Concecuencias NE Intervencion NR Significado
Muy Deficiente Continuada Mortal o
(MD) 10 [EC) 4 Catastrdfica 100 4000-500 Critico
Deficiente Frecuente (M)
D) 3 (3] 3 M"[’f:;“ @ I 500050 | corresi
Mejorable Ocasional Grave
M) 2 [E0) 2 @ 5 1 120-40 Mejarar
Aceptable Esporddica Lew
) o ) 1 [L:l 0 v i) No Intervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Soldadora

Durante la inspeccion, se detectd la ausencia de dos resguardos fisicos en la

estructura de la maquina, lo que permite el ingreso de manos o dedos hacia zonas

con elementos en movimiento, generando un riesgo critico de atrapamiento. Esta

condicion se agrava debido al frecuente atascamiento del alambre de cobre, que

podria inducir al operario a realizar intervenciones manuales inseguras durante el

funcionamiento del equipo, como se puede observar en la Tabla 15.

Tabla 15: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Soldadora.

Area: Linea General

Nombre del puesto evaluado: Soldador

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo

Codigo o identificacion del equipo: Luso002- Soldadora
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:

CUMPLE
Nro TTEMS (SI'NO/N| ND [ NE | NC | NP = ND=NE | NR =NP=NC | Clasificacion Observacion
4
1 ;Las partes moviles del equipo estan No | 614123 24 600 Se identifica que existen partes descubiertas
protegidas por guardas fisicas seguras? - B en la maquina,
5 ;Las guardas impiden el ingreso Ide No |6l4]2s 2 600 Las guarda existente si permite el ingreso de
manos o dedos en las zonas de riesgo? manos o dedos
3 J_l?s rfnicmintemlptores Ide seguridad g ol4l10 0 0 No Interveni
estan instalados v operativos?
4 ;Los paros clle emergencia estan S olal10 0 0 No Inferveni
accesibles, visibles y en buen estado?
5 Llla maquina plresmtalﬁlgas de aceite, S ol1l10 0 0 No Interveai
aire u otros fluidos peligrosos?
6 iSe evidelt?cian nJidols anormales durante S olal10 0 0 No Intervers
la operacion del equipo?
;Las herramient lead . .
7 |was fTramienias cpleadas se s |of3|1w0 0 0 No Intervenir
encuentran en buen estado?
;El area de trabajo se encuentra limpia v . .
g . 1§ 0410 0 0 No It
libre de obstaculos? ' O e
9 &Exis:tel sefializacion &“iﬁ'fle sobre riesgos S olal10 0 0 No Intervenic
mecanicos en el puesto?
10 (El opetario dispone y utiliza . S 0l 0 0 No Inferveni
adecuadamente el EPP requerido?
Valoraciones :
Nivel ge Nivel de ivelde Hivel de
Deficiencia ND Exposicion NE Concecienclas | NE Intervenclén NR Significado
Muy Deficientz Continusds Mortalo
{MD] 10 (EC) 4 Catastréfico 100 1 4000-500 Critico
Deficierte Freciente = lg!m
(o} 6 [EF) 3 Ulvml &0 1 500-150 | comegr
Mejorable Qcasional =
M) 2 0] 1 (@) = n 12090 | Mejorar
Aceptable Esporddica Leve
I,Ei o fEEi 1 T 10 v 0 No Interenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Pestanadora

Durante la inspeccion se verificod que el equipo cuenta con guardas fisicas efectivas

que protegen las partes moviles, evitando el contacto accidental del operario con

zonas de riesgo. Los microinterruptores y dispositivos de paro de emergencia estan

instalados, operativos y accesibles. Ademas, el entorno de trabajo se encontraba

limpio, sefializado y sin condiciones inseguras, con el operario utilizando

adecuadamente su EPP, como se puede observar en la Tabla 16.

Tabla 16: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Pestafadora.

Area: Linea General
Cadigo o identificacion del equipo: luso003-Pestaiiadora
Fecha: 05-07 -2023

Nombre del inspector:

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo

Nombre del puesto evaluado: Pestaiiador

CUMPL
: E
N N ND |NE| NC | NP=ND<NE| NR=NP<NC | Clasificacis
Nro ITEMS (SUNOIN ND (NE| NC [NP=ND=NE| NR=NP=NC | Clasificacion Observacién
A)
;Las partes moviles del equipo estan . ;
I . Sio|of4]10 0 0 No Intervenir
protegidas por guardas fisicas
;Las guardas impiden el ingreso de . ,
2 ¢ /
"~ |manos o dedos en las zonas de i 04 0 ’ No Infervenit
3 ;Los microinterruptores de seguridad s lolalio 0 0 No Infervenir
estén instalados y operativos? '
;Los paros de emergencia estin . :
4 | iy Si (04|10 0 0 No Intervenir
accesibles, visibles y en buen estado?
5 ;La maquina presenta fugas de aceite, s lolilw 0 0 No Infervenis
aire u otros fluidos peligrosos? '
6 ;Se evidencian ruidos anormales s lolalio 0 0 No Infervenir
durante la operacion del equipo? '
;Las herramientas empleadas se . :
7 P sio|of3|0] o 0 |No Intervenir
encuentran en buen estado?
;El drea de trabajo se encuentra . :
g |ofreacE M0 5 Sio|of4|0] o 0 |No Intervenit
limpia y libre de obstaculos?
0 ;Existe sefializacion visible sobre s lolalio 0 0 No Infervenir
riesgos mecAnicos en el puesto? '
JEl operario dispone y utiliza
& . y 5 .
10 adecuadamente el EPP requerido? Sio 0413 0 0 No Intervenit
Valoraciones : Nivel de Niel de a2 Nivel g
Deficiencia ND Expasicidn NE Concecuencias | NE Intervencian NR Significado
Muy Deficiente Continuada Mortz| o
{MD) 10 EC) 4 Catastrafico 100 1 4000-600 [ Critico
Deficienta Frecuente ™
ol 6 ) 3 M“{;ﬁ’?w ) I 500150 | corresi
Mejorable Ocasional =
(M) 2 (E0) 2 9 25 I 12040 | Mgjorar
Aceptable Esporddica Leve
®) 0 =) 1 0 10 v 20 [NoImtervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Fondeadora

Durante la inspeccion se constatd que las condiciones de seguridad mecénica son

adecuadas. Las partes moéviles cuentan con guardas fisicas seguras, los

microinterruptores funcionan correctamente y los paros de emergencia son

accesibles. El area de trabajo se mantiene ordenada y sin anomalias, y el operario
utiliza correctamente su equipo de proteccion personal, como se puede observar en
la Tabla 17.

Tabla 17: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Fondeadora.

Nombre del puesto evaluado: fondeador
Area: Linea General
Codigo o identificacién del equipo:Luso004 fondeadora
Fecha: 05-07 -2025

Nombre del inspector:

Lista de Verificacién Técnica Equipos de Trabajo

CUMPLE
Nro ITEMS (SINO/N | ND [NE| NC | NP=ND=NE | NR=NP=NC | Clasificacion Observacion
4
1 Las pfaftes moviles del eclfuipo estan S olal10 0 0 No Int .
protegidas por guardas fisicas seguras?
3 iLas guardas impiden el glgreso de manos 5 olal o 0 0 No Interver
0 dedos en las zonas de riesgo?
3 ?Los u:ucromtem:pltores de seguridad estan S ol4l10 0 0 No Interven
instalados v operativos?
4 Los paros 45 emergencia estan 5 olal10 0 0 No Interve
accesibles, visibles v en buen estado?
5 La maqmlna preslenta fugas de aceite, aire S ol1l10 0 0 No Int .
u otros flmdos pelierosos?
6 iSe ewlt%muan @dos anormales durante la S ol4l10 0 0 No Interven
operacion del equipo?
; ¢Las herramientas empleadas se S ol3l10 0 0 No Interven
encuentran en buen estado?
g El érea de tr'abajo se encuentra fimpia v 5 olal o 0 0 No Interver
libre de obstaculos?
9 bE)us:tt? sefializacion visible sobre riesgos S ol4l10 0 0 No Interven
mecanicos en el puesto?
10 (El operario dispone y utiliza ‘ S 0l4l2s 0 0 No Interven
adecuadamente el EPP requerido?
Valoraciones : . -
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Deficienciz ND Exposicin NE Concecuencles | NE Intervencion | NR | Significado
Muy Deficiente Continuada Martal o
[MD) 10 [EC) [} Catastrifico 100 | 14000-800 Critica
Deficiente Frecuente M)
(D) [ R 3 MWN%T“ @ I S0-150 | comegr
Mejorable Ocasional Gl
(M) 2 £Q) 2 lﬁﬁ\;e 25 1 120-40 Mejorar
Aceptable Esporddica Leve
B o [EE) 1 0 10 v 20 Na Intzrvenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Rodonadora

La inspeccion confirmo que el equipo rodonador cumple con todos los parametros

de seguridad mecanica. Las partes moviles estan protegidas con guardas adecuadas,

los microinterruptores y paros de emergencia funcionan correctamente, y el entorno

de trabajo es seguro, limpio y ordenado. No se detectaron riesgos mecanicos, por

lo que no requiere intervencion, como se puede observar en la Tabla 18.

Tabla 18: Lista de Verificacién Técnica Equipo de trabajo Rodonadora

Lista de Verificacién Técnica Equipos de Trabajo
Nombre del puesto evaluado: Rodonador
Area: Linea General

Cadigo o identificacion del equipo: Luso 005-Rodonadora
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:

" CUMPLE
N ] ND |NE| NC |[NP=ND=NE| NR =NP=NC “lasi io servacio
Nro ITEMS (STNO/NA) ND |NE| NC |[NP=ND=NE| NR=NP=«NC | Clasificacién Observacién
;Las partes moviles del equipo estan , .
T quipo eS| si o4l o0 0 |No Intervenir
protegidas por guardas fisicas seguras?
;Las guardas impiden el ingreso de . .
I P B0 si |ol4/10| o 0 Nolntervenir
manos o dedos en las zonas de riesgo?
;Los microinterruptores de seguridad . .
I PIOTes € Segt si |ol4/10] 0 0 |Nolntervenir
estan mstalados y operativos?
;Los paros de emergencia estan . .
4 |COF PATOS €€ EHIEIE Si |ol4/10] 0 0 Nolntervenir
accesibles, visibles y en buen estado?
:La maquina presenta fugas de aceite. . .
5  |¢A Madina presciria g silof1]10 0 0 |No Intervenir
aire u otros fluidos peligrosos?
;Se evidencian ruidos anormales durante . .
6 |v - ) Si 0410 0 0 No Intervenir
la operacion del equipo?
;Las herramientas empleadas se . .
7 | P si |03/ o 0 |Nolntervenir
encuentran en buen estado?
;El area de trabajo se encuentra limpia . .
g | vy PAY! i o l4|10] 0 0 Nolntervenir
libre de obstaculos?
;Existe sefializacion visible sobre riesgos . .
I " : si |ol4lt0l o0 0 |NoIntervenir
mecanicos en el puesto?
;El operario dispone y utiliza . .
10 |© . Si 04|25 0 0 No Intervenir
adecuadamente ¢l EPP requerido?
Valoraciones : Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Deficiencia ND Expasicidn NE Concecuencias NE Intervencidn NR Significado
Muy Deficiente Continuada Moartzl o
MD) 10 (EC) 4 Catastrifico 100 | |4000-600 Critico
Deficiente Frecuente m [':;"
D) 6 ) 3 Uy ‘arave @ it 500150 | cormegr
Mejorable Ocasional 46[@
™ 2 E0) 2 E‘;E = i 12040 | Mejorar
Aceptable Esporadica lewe
B) ) &) 1 0 hli} v 20 No Intervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

46




Etiquetadora

Durante la inspeccion se detectaron deficiencias criticas en el resguardo de partes

moviles, especialmente en la zona de engomado, que carece de proteccion

adecuada. La guarda existente permite el ingreso de manos hacia areas de riesgo,

elevando la posibilidad de atrapamiento. Se requiere intervencion inmediata para

mitigar el riesgo identificado, como se puede observar en la Tabla 19.

Tabla 19: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Etiquetadora.

Lista de Verificacién Técnica Equipos de Trabajo
Nombre del puesto evaluado: Luso005 -Etiquetador
Area: Linea General
Codigo o identificacion del equipo: Etiquetadora
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:
CUMPLE
Nro ITEMS (SUNO/N| ND | NE | NC | NP=ND=NE | NR=NP=NC | Clasificacion Ohservacion
4)
/Las partes moviles del equipo estén protegidas L2 parte de engomado no fiene resguardo,
] [P . p proteg! No | 64|25 24 600 lo que expone al operador a partes
por guardas fisicas seguras? i
moviles.
2 ;Las guardas impiden e.lingreso de manos o No 6 alas 2 600 Las guarda existente si permite ¢l ingreso
dedos en las zonas de riesgo? de manos o dedos
3 :;Los ﬂucromtmp.tores de seguridad estin g 0l4!10 0 0 No It .
instalados v operativos?
4 ‘;?_05 paros de emergencia estan accesibles, 5 0l4!10 0 0 No Int .
visibles v en buen estado?
5 ;La maguina pr.esmta fugas de aceite, aire u g ol1l10 0 0 No Int .
otros fluidos peligrosos?
6 iSe ew.n_imman m?dos anormales durante la g 0l4!10 0 0 No Int .
operacion del equipo?
7 ;Las herramientas empleadas se encuentran en g ol3li0 0 0 No Int .
buen estado?
g JEl drea de trabajo se encuentra mpia v lbre 5 0l4!10 0 0 No It .
de obsticulos?
9 ‘;Epus_te. sefializacion visible sobre riesgos g olalio 0 0 No Int
mecanicos en el puesto?
0 JEl operatio dispone v utiliza adecuadamente el g 0l 25 0 0 No It .
EPP requerido?
Valoraciones :
Nivel &= Nl de Nivelds el
Deficiencia ND Exposicion NE Concecuenclas | NE Intervendion NR Significado
Muy Deficiente Contnda Martalo
iMDj 10 e} Il Catzstrific b1 1 400500 | Critico
Deficients Fracuan )
1] [ ] 3 MJ:" 5_'“3 50 [ 500-150 | corregir
Mzjorable Dcasiond ,M“I
™ 2 £0) 2 o = i 200 | wekr
Aceptable Esporadica L:aa i
{8} [1] 6] 1 u 10 v 20 |Mointervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Anilladora 1

Se identific6 una deficiencia critica en la ausencia de microinterruptores de

seguridad en zonas clave del equipo. Aunque las guardas fisicas estan

correctamente instaladas, la falta de parada automadtica ante manipulaciones

representa un riesgo elevado de atrapamiento. Se requiere intervencion inmediata

en este aspecto especifico, como se puede observar en la Tabla 20.

Tabla 20: Lista de Verificacién Técnica Equipo de trabajo Anilladora 1.

Nombre del puesto evaluado: Anillador
Area: Linea General

Caodigo o identificacion del equipo: Anilladora
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:

Lista de Verificacion Tecnica Equipos de Trabajo

] CUMPLE
Nro ITEMS (SI'NO/N| ND | NE| NC | NP =ND*NE | NR=NP=NC | Clasificacion Ohbservacion
4)
) ;Las partes méviles del equipo estin No 0l4l10 0 0 No Tt .
protegidas por guardas fisicas seguras?
2 ;Las guardas impiden el mgreso.de 5 0l4l10 0 0 No Tt .
manos o dedos en las zonas de riesgo?
3 ¢L0_5 r.mcromtam%ptores de s:gundad No 64l 24 600 .
estan instalados v operativos? Colocar Micro
4 (Los paros d.e emergencia estin g ol4l10 0 0 No Tt .
accesibles, visibles v en buen estado?
5 "J?_a maquina presenta fugas de aceite, g ol1!10 0 0 No It .
aire u otros fluidos peligrosos?
6 Se evidencian ru.ifios mmﬂes g 0lal10 0 0 No Tt .
durante la operacion del equipo?
7 ;Las herramientas empleadas se g 0l3]10 0 0 No It .
encuentran en buen estado?
+El area de trabajo se encuentra limpia . .
g | . S 0 (4] 10 0 0 No Intervenir
v libre de obstaculos? ! e
9 L',.E)uste sma%u.acmn visible sobre s olal10 0 0 No Int .
riesgos mecdnicos en el puesto?
+El operario dispone v utiliza . .
o J 7 -
10 adecuadamente el EPP requerido? St 014> 0 0 No Int
Valoraciones :
Nl de s s Nivel de
Deflciencla ND EEEﬂUé" NE Concacuendas NE Imtervencion NR agniff icado
Muy Deficents Contiwada Mortal o
(nD) 1 {EQ) 2 Catastrifico 100 1 4000-600 | Criteo
Deficlente Fracusnts M)
(] 5 1£7] 3 Muy Grave @ I 500-150 | cormegi
Mejoratie Dcasona ;"ﬁl
M 2 0| 2 JG.|- =5 ] 12040 | Mejorar
Aczptable Esporadica L',_.._“_. E .
] 1] 1E8) 1 W 10 L 20 No Intervenic

Elaborado por: Calva, Dennis (2025
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Anilladora 2

Se verifico que el equipo cuenta con guardas fisicas, sefializacion y condiciones

generales aceptables. Sin embargo, se identifico una deficiencia critica por la

ausencia de microinterruptores de seguridad, lo que incrementa el riesgo de

atrapamiento en caso de aperturas no controladas. Esta condicién requiere

intervencion inmediata, como se puede observar en la Tabla 21.

Tabla 21: Lista de Verificacién Técnica Equipo de trabajo Anilladora 2.

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo
Nombre del puesto evaluado: Anillador

Area: Linea General

Cadigo o identificacion del equipo: Anilladora 2

Fecha: 05-07 -2025

Nombre del inspector:

—

» T

Nro ITEMS (;&;gﬁ) ND |NE| NC |NP=ND*NE| NR=NPXNC | Clasificacién Observaciin
1 Las partes méviles del equipo estan No o lal10 0 0 No Infervenis
protegidas por guardas fisicas seguras?
5 |¢Las guardas impiden el ingreso de s o lal10 0 0 No Infervenir
”  |manos o dedos en las zonas de riesgo? |
3 ;Los micromnterruptores de seguridad No 6lalas 24 600
estdn instalados y operativos? - - Colocar Micro
4 (Los paros d.e. emergencia estan S o lal10 0 0 No Intervenis
accesibles, visibles y en buen estado?
5 O.La méquina p.res'enta .ﬁlgas de aceite, 5 ol1l10 0 0 No Intervenic
aire u otros fluidos peligrosos?
; Se evidencian ruidos anormales durante .
6 |° . . S 0410 0 0 No Int
la operacion del equipo? ' © HIEVERE
7 (Las herramientas empleadas se S 01310 0 0 No Infervenir
encuentran en buen estado?
g ‘.fEl area de tf'abajo se encuentra limpia y g o lal10 0 0 No Infervenir
libre de obstaculos?
9 (;Ems’stn? sefializacion visible sobre riesgos g olal10 0 0 No Intervenic
mecanicos en el puesto?
10 El operario dispone y utiliza 5 o lalas 0 0 No Intervenir
adecuadamente el EPP requerido? | -
Valoraciones :
Nivel de Nivel &2 Nival e Hivel ca
Deficiencia ND Exposicidn NE c NE Intervencién | NR
Muy Deficiente Continuadz Mortal o
(MD) 10 [EC) 4 Cetastréfico | 100 ! 4000-600 | Critico
Deficiente Frecuerte M)
(D) & EF) 3 M"Nf::"" &0 I 500-150 |  corregir
Mejorable Ocasional GEm:
™) 2 0} 2 © =5 1 120-40 Mejorar
Aceptable Espordica e
8 0 t2) 1 L(LJ 0 v 20 | Nolntervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Tester

Durante la inspeccion se identificaron aberturas laterales en la estructura de
proteccion que permiten el ingreso de manos, generando riesgo critico de
atrapamiento. La guarda instalada no cumple con los parametros de seguridad, por
lo que se requiere intervencion inmediata para asegurar la operacion del equipo.
Como se puede observar en la Tabla 22.

Tabla 22: Lista de Verificacion Técnica Equipo de trabajo Tester.

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo
Nombre del puesto evaluado: Empacador
Area: Linea General
Codigo o identificacion del equipo: Tester
Fecha: 05-07 -2025
Nombre del inspector:
Nro ITEMS (SCL[’;‘(I)Pki) ND [NE| NC | NP=ND=NE | NR=NP=NC | Clasificacion Observacion
1 {Las partes méviles del equipo estdn No 6142 24 600 En los laterales existe espacios donde
protegidas por guardas fisicas seguras? ingresa la mano
2 {Las guardas mpiden el ingreso de manos No 61425 24 600 Las guarda existente si permite el ingreso de
0 dedos en las zonas de riesgo? manos o dedos
3 (Los micromnterruptores de seguridad S 0l4]10 0 0 No Interven
estan instalados v operativos?
4 (Los paros de emergencia estan S 0l4]10 0 0 No Interven
accesibles, visibles v en buen estado?
; |iLlamdquina presenta fugas de aceite, S ol1]10 0 0 No Interven
" |aire u otros fluidos peligrosos?
6 iSe ewdgr}uan rmdols anormales durante S 0l4]10 0 0 No Interven
la operacion del equipo?
7 (Las herramientas empleadas se 5 ol3l10 0 0 No Interveni
encuentran en buen estado?
(El drea de trabajo se encuentra limpia v , .
g | ’ Si 04|10 0 0 No Intervenir
libre de obstaculos?
9 LEJus'tx? sefializacion visible sobre riesgos g 0ol4l10 0 0 No Intervens
mecamicos en el puesto?
10 (El operario dispone v utiliza . g 0l4l2 0 0 No Intervens
adecuadamente el EPP requerido?
Valoraciones : Nivel & e o T
Deficiendia ND Expasicion NE Concecusncias NE Intervenclén NR Significada
Muy Deficiante Continuada Mortalo
MDY} 0 (Ec) 1 Catastréfico 100 ! 4000-500|  Crtico
Deficientz Frecuents _ML%‘
(o) 5 EF) 3 uyGrave & I 500150  corregr
Meprate e L
M b ko) 1 [;Vle 5 n 12040 | Mejomr
Areptable Exporadica Lo
[B’ 0 (E8) 1 U 0 v 20 No Intervenir

Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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Analisis estadistico de la accidentabilidad (2022-2024)

Con el proposito de cumplir el objetivo especifico de correlacionar la incidencia de
los riesgos mecanicos con la tasa de accidentes laborales en la empresa fabricadora
de envases metdlicos, se desarrolld un andlisis estadistico que integra indicadores
reactivos y proactivos, complementado con la identificacion de las causas de los
accidentes. Este enfoque permite medir, de manera integral, tanto el impacto de los

accidentes como la efectividad de las acciones preventivas aplicadas en planta.

Indicadores Reactivos

Los indicadores reactivos reflejan los resultados derivados de eventos ya ocurridos
y permiten medir la magnitud y el impacto de la accidentabilidad:

Numero de Accidentes con Tiempo Perdido: refleja los eventos que ocasionaron
incapacidad laboral temporal en los trabajadores, impactando directamente en la

accidentabilidad de la empresa.

N.® Accidentes con Tiempo Perdido

2022 2023 2024

Grafica 3: Nro. de Accidentes con Tiempo Perdido
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

Como se observa en la Grafica 3, en el afio 2022 se registraron 5 accidentes con
tiempo perdido, siendo el valor mas alto del periodo analizado. En 2023, la cifra
disminuy6 a 4 accidentes, lo que refleja una leve mejora en las condiciones de
seguridad. Finalmente, en 2024, el indicador se mantuvo en 4 accidentes, mostrando

una estabilizacion, aunque sin alcanzar una disminucion sostenida.
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Dias de Ausentismo: Este indicador refleja el nimero total de jornadas laborales
perdidas a causa de accidentes de trabajo, permitiendo dimensionar el impacto de

la siniestralidad en la productividad de la empresa.

Dias de Ausentimo

229

2022 2023 2024

Grafica 4: Dias de Ausentismo
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

Como se observa en la Grafica 4, en 2022 se registraron 229 dias de ausentismo,
representando el valor mas alto del periodo. En 2023, la cifra disminuy¢6 a 83 dias,
lo que evidencia una mejora significativa en la gestion preventiva. Sin embargo, en
2024 se incrementd nuevamente a 151 dias, lo que refleja una variacion en el
comportamiento del indicador frente a los afios anteriores.

Indice de Frecuencia (IF): mide la cantidad de accidentes de trabajo (con
incapacidad) por cada 200 000 horas-hombre trabajadas, permitiendo evaluar la
recurrencia de eventos accidentales en la organizacioén

Este indicador se calcula bajo la siguiente féormula, segiin la Resolucién C.D. 513
IESS.

IF = N? de Lesiones X 200000
~ Horas — hombre Trabajadas

Donde:

e Dias perdidos por accidentes = total de dias de ausentismo debidos a

incapacidad laboral.
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e Horas-hombre trabajadas = total anual de horas-hombre de exposicion al
riesgo.

Indice de Frecuencia (IF)
2,5 2,5

2,3

2022 2023 2024

Grafica 5: Indice de Frecuencia.
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

En la Grafica 5, se aprecia que en los afios 2022 y 2023 el Indice de Frecuencia (IF)
se mantuvo en 2,5, lo que refleja una estabilidad en la frecuencia de accidentes
durante ese periodo. En 2024, el indicador descendié a 2,3, mostrando una leve

variacion a la baja frente a los afios anteriores.

Indice de Gravedad (IG): mide la severidad de los accidentes de trabajo,
expresada en los dias de ausentismo laboral ocasionados por cada 200 000 horas-
hombre trabajadas. Este indicador permite evaluar el impacto real de los accidentes

en la continuidad productiva de la organizacion.

Se calcula con la siguiente formula:

_ N°de Dias Perdidos X 200000
~ Horas — hombre Trabajadas

Donde:
N° de dias perdidos = total de dias de incapacidad laboral registrados.

Horas-hombre trabajadas = total anual de horas-hombre de exposicion al riesgo.
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113,1 Indice de Gravedad (IG)

87,3

50,9

2022 2023 2024

Grafica 6: Indice de Gravedad
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

En la Grafica 6, se aprecia que el Indice de Gravedad fue elevado en 2022, con un
valor de 113,1, lo que refleja una alta severidad de los accidentes registrados. En
2023, el indicador descendié de manera considerable a 50,9, evidenciando una
mejora significativa en la reduccion de los dias perdidos. No obstante, en 2024 el
indice volvio a incrementarse a 87,3, lo que muestra una variacion al alza respecto
al afio anterior, aunque sin alcanzar los niveles criticos de 2022.

Tasa de Riesgo (TR %): Indica el porcentaje de trabajadores que resultaron
afectados por accidentes en relacion con el total del personal operativo, permitiendo

dimensionar la proporcion de empleados impactados en cada periodo analizado.

Tasa de Riesgo (TR %)

5%

—0

2022 2023 2024

Grafica 7: Tasa de Riesgo
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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En la Grafica 7, se aprecia que en 2022 la tasa de riesgo alcanzd el 5 %,
representando el nivel mas alto del periodo. En 2023, el indicador descendi6 a 4 %,
lo que refleja una disminucion en la proporcidon de trabajadores accidentados. En
2024, la tasa se mantuvo en 4 %, mostrando una estabilizacion sin evidenciar una

reduccion adicional respecto al afio anterior.

Analisis general de los indices reactivos

El andlisis conjunto de los indices reactivos (Accidentes con Tiempo Perdido, Dias
de Ausentismo, Indice de Frecuencia, Indice de Gravedad y Tasa de Riesgo)
permite dimensionar de manera integral el comportamiento de la accidentabilidad

laboral durante el periodo 2022—-2024.

Los resultados muestran una tendencia fluctuante: mientras en 2023 se evidencid
una mejora significativa en la reduccion de la frecuencia y severidad de los
accidentes, en 2024 varios indicadores volvieron a incrementarse, especialmente en
lo relacionado con los dias de ausentismo y la gravedad de los eventos. Este
comportamiento confirma que, aunque las acciones preventivas han tenido un
impacto positivo en ciertos momentos, atin no logran consolidar una disminucién

sostenida en el tiempo.

Indicadores proactivos

Los indicadores proactivos permiten evaluar las acciones implementadas para
prevenir Accidentes antes de que ocurran, midiendo la eficacia de las estrategias
preventivas en la gestion de la seguridad. En la empresa, para el periodo 2022—
2024, se registraron los siguientes:

Numero de Gemba Walk de seguridad realizadas: Refleja el porcentaje de
inspecciones de seguridad ejecutadas frente al total planificado, orientadas a
identificar y corregir riesgos antes de que se materialicen en incidentes. Este
indicador permite evaluar la disciplina operativa en la gestion preventiva y el nivel

de cumplimiento de las actividades de observacion directa en el lugar de trabajo.
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Gemba Walk

83% 92% 100%
12 10- 12 11- 12 12.

2022 2023 2024

m# de Gemba Walk Programadas
m # de Gemba Walk Ejecutadas
m indice de Gemba Walk programadas vs ejecutadas

Grafica 8: Indice de Cumplimiento Gemba Walk
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

En la Grafica 8 se observa que en 2022 se ejecutaron 10 de las 12 Gemba Walk
planificadas, lo que representa un cumplimiento del 83 %. En 2023 se llevaron a
cabo 11 de 12, alcanzando un 92 %, lo que evidencia una mejora respecto al afno
anterior. Finalmente, en 2024 se ejecutaron la totalidad de las 12 Gemba Walk
planificadas, logrando un cumplimiento del 100 %.

Este comportamiento demuestra un avance progresivo en la implementacion de las
inspecciones preventivas, consolidandose en 2024 con el cumplimiento total de las
actividades. La tendencia refleja un compromiso creciente con la seguridad
operacional, lo que contribuye a anticipar y controlar riesgos antes de que estos se
traduzcan en accidentes o incidentes laborales.

Tasa de participacion en simulacros de emergencia: porcentaje de trabajadores
que participan activamente en ejercicios de respuesta, utilizado para evaluar el nivel

de preparacion ante situaciones criticas.

Simulacro- Paticipacion

92% 95% 100%
130 120 B 130 123 ] 130 130 -
2022 2023 2024

m # Total de colaboradores
m # Total de participantes

Grafica 9: Tasa de Participacion de Simulacros
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)
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En la Grafica 9, se evidencia la evolucion de la tasa de participacion en los
simulacros de emergencia durante el periodo evaluado. En 2022, la participacion
del personal fue moderada, lo que pone de manifiesto la necesidad de reforzar las
acciones de comunicacion y motivacion para estos ejercicios.

En 2023, se observa un aumento en la participacion, lo cual indica una mayor
comprension del personal sobre la relevancia de los simulacros para la preparacion
ante situaciones criticas.

Para el afio 2024, la participacion alcanza un nivel alto, evidenciando una mejora
en la preparacion del personal y un mayor compromiso con las actividades de
prevencion y respuesta ante emergencias.

Esta evolucion refleja una tendencia favorable en el involucramiento de los
trabajadores, fortaleciendo la capacidad de respuesta organizacional y la gestion de

riesgos ante eventos de emergencia.

indice de cumplimiento de capacitacién en seguridad: porcentaje de
capacitaciones ejecutadas y completadas por los trabajadores respecto al total

planificado en el programa anual.

Capacitaciones
0 100%
750 92% 0
12 9 . 12 11 12 12
] I . |
2022 2023 2024

m # de Capacitaciones Programadas
m # de Capacitaciones Ejecutadas
B Indice de capacitaciones programadas vs ejecutadas

Grafica 10: indice de Cumplimiento de Capitaciones
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

En la Grafica 10, se observa que en 2022 se ejecutaron 9 de las 12 capacitaciones
planificadas, alcanzando un cumplimiento del 75 %. En 2023, se realizaron 11 de
12 capacitaciones, elevando el indice al 92 %. Finalmente, en 2024 se cumpli6 la

totalidad de las 12 capacitaciones planificadas, logrando un 100 % de ejecucion.
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Este comportamiento muestra un avance progresivo y sostenido en el cumplimiento
del plan de formacidn, lo que evidencia un fortalecimiento de la cultura preventiva
en la organizacion. El cumplimiento total en 2024 demuestra un alto grado de
compromiso tanto por parte de la empresa como de los trabajadores en el desarrollo

de competencias en seguridad y salud laboral.

Indice de Cierre de Actos y Condiciones Inseguras: El Indice de Cierre de Actos
y Condiciones Inseguras mide el porcentaje de actos y condiciones inseguras
corregidas frente al total detectado, constituyéndose en un indicador clave para

evaluar la eficacia del seguimiento y el cierre oportuno de hallazgos de seguridad.

Actos y Condiciones Inseguras

95%
91% 95%
190 172 200 190 280 272
. — —_—l
2022 2023 2024

B # De actos y condiciones detectados
m # De actos y condiciones corregidas
m indice de Cierre de Actos y Condiciones Inseguras

Grafica 11: indice de cierre de actos y condiciones Inseguras
Elaborado por: Calva, Dennis (2025)

En la Grafica 11, se observa que en 2022 se detectaron 190 actos y condiciones
inseguras, de los cuales se corrigieron 172, alcanzando un indice de cierre del 91
%. En 2023, la cantidad de hallazgos detectados aument6 a 200, corrigiéndose 190
de ellos, lo que elevo el indice al 95 %. Finalmente, en 2024 se identificd un nimero
significativamente mayor de condiciones inseguras (280), de las cuales se

corrigieron 272, manteniéndose el indice en 95 %.

Este comportamiento refleja una mejora sostenida en la capacidad de respuesta y
cierre de hallazgos de seguridad, incluso frente a un mayor volumen de condiciones

inseguras detectadas. La constancia en un alto porcentaje de cierre evidencia una
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gestion eficaz del control de riesgos, lo que contribuye a la reduccion potencial de

incidentes y accidentes dentro de la organizacion.

Analisis general de los indices Proactivos.

El anélisis de los indicadores proactivos evidencia una mejora progresiva en la
ejecucion de acciones preventivas entre 2022 y 2024. El cumplimiento de
capacitaciones, las inspecciones de seguridad (Gemba Walk), la participacién en
simulacros y el cierre de actos y condiciones inseguras alcanzaron en 2024 valores
del 100 % o cercanos, mostrando una alta efectividad en la implementacion de las

actividades planificadas.

Este comportamiento refleja un avance sostenido en la gestion preventiva y una
mayor participacion de los trabajadores en actividades orientadas a la seguridad, lo

que contribuye a reforzar la cultura de prevencion dentro de la organizacion.

Analisis de los reportes de accidentes registrados en el periodo 2022-2024

A continuacién, en la Tabla 23, se presenta la informacion recopilada de los
accidentes registrados en la empresa durante el periodo 2022—-2024. Los datos han
sido obtenidos de los reportes de accidentes e investigaciones internas y se muestran
de manera organizada para facilitar su consulta. La tabla incluye el ano en que
ocurri6 el accidente, la maquina involucrada, una breve descripcion del evento, la
causa raiz principal identificada y la medida correctiva propuesta en cada caso.

La informacion permite visualizar en un solo cuadro los diferentes accidentes que
se han reportado en la empresa durante los tres afios de estudio, detallando no solo
el equipo asociado al evento, sino también las condiciones que se documentaron y
las acciones correctivas que quedaron registradas. De esta forma, la tabla constituye

un compendio de los principales accidentes reportados en el periodo analizado.

59



Tabla 23: Resumen de accidentes (2022-2024)

N°| Afo Maquina Descripcion breve del accidente Causa raiz principal Medida correctiva clave
involucrada

1 {2022 | Soldadora Operador atrapado al introducir la mano tras Falta de guarda en zona de soldadura Fabricacion de guarda con microinterruptor
ruptura del alambre

2 2022 | Roladora Exposicion de mano a rodillos en movimiento | Rodillos sin proteccion fisica Instalacion de resguardos en rodillos

3 2022 | Cizalla Manual Atrapado en poleas Ausencia de resguardos en poleas Colocacion de resguardos con enclavamiento

4 12022 | Cizalla automética Mampulamon de maquina por atasco de Deficiencia en resguardos Instalacmp de protecciones laterales y
lamina enclavamiento
A 1 11 . . . . .

5 12022 | fondeadora fotgzlgada mano en a la estrella por atasco de Magquinas sin resguardos fisicos Implementacion de resguardos de seguridad

. Retiro de material en movimiento . ., Ly

6 2023 | Cizalla manual 1o & ’ VIHENEO, Ausencia de resguardo en zona de corte | Colocacion de resguardos en puntos de operacion
atrapamiento de mano
M t d 1t ovil t f. . .y ., -

7 12023 | Soldadora ano arapada chl parte movit expuesta por Partes moviles sin proteccion Instalacion de resguardos automaticos
atasco de alambre

8 12023 | Roladora Corte por manipulacién de liminas al Falta de resguardos en maquinaria Instalacion de protecciones fisicas
momento de colocar en roladora

. A i ipulacio ial L . ., .
9 12023 | Etiquetadora rogilfg?lento por manipulacion de material en Deficiencias en resguardos de rodillos Instalacion de guardas fisicas
10 | 2024 Mpsa de corte Cort’e'en mano por contacto con lamina Contacto directo con borde sin proteccién Instalacion 'de resguardos en mesa y uso de
(cizalla) metalica guantes anticorte

112024 | Soldadora Rlesgo de atrapamiento por resguardo Resguardos incompletos Reposicion de resguardos en maquina
deteriorado

12 12024 | Anilladora Atrapamiento por movimiento de maquina Falta de enclavamiento en zona de riesgo | Instalacion de resguardos con enclavamiento

13 12024 | Cizalla Corte al retirar lamina atascada de la cizalla Zona de corte sin resguardo Fabricacion de guarda con microinterruptor

Elaborado por: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa (2025).
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Este capitulo tiene como propdsito transformar los datos cuantitativos recolectados
en conclusiones significativas que expliquen el impacto real de los riesgos
mecanicos en la accidentabilidad laboral de la empresa. Este analisis esta
estructurado en tres ejes principales: 1) la evaluacion de riesgos por puesto de
trabajo, 2) el estado técnico de los equipos, y 3) el desempeiio en seguridad reflejado

en los indicadores.

Analisis de la Evaluacion de Riesgos por Puesto de Trabajo (Matriz NTP 330)

Al realizar la aplicacion de la Matriz NTP 330 se identifico los riesgos mecanicos

en los puestos operativos clave. En la Tabla 24, se resumen los niveles de riesgo

CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

(NR) maés criticos encontrados:

Tabla 24: Resumen de Niveles de Riesgo Criticos por Puesto de Trabajo

Puesto de Riesgo mecanico Nivel de Clasificacion
trabajo identificado riesgo (NR)

Cizallador At}rapamlento por partes 16 Alto
moviles

Rolador Atrapamlento por o 16 Alto
entre objetos

Soldador At,rapamlento por partes 16 Alto
moviles

Pestafiador At}rapamlento por partes 12 Medio
moviles

Etiquetador At’rapamlento por partes 16 Alto
moviles

Anillador Atrapamiento 16 Alto

Promedio puestos criticos 15.3 Alto

Fondeador Atrapamlento por o entre 3 Medio
objetos

Rodonador At?apamlento por o entre ] Medio
objetos

Empacador Caida de objetos 6 Medio

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Analisis e Interpretacion:

Los resultados plasmados en la Tabla 24, evidencian una concentracién de riesgo
“Alto” (NR mayor a 16) en la mayoria de los puestos de trabajo que se han analizado
(Cizallador, Rolador, Soldador, Etiquetador, Anillador). El riesgo critico que
predomina en la mayor parte de casos es el atrapamiento por partes moviles, lo que
revela una deficiencia sistémica en los sistemas de proteccion de las maquinarias.
Este resultado guarda coherencia con lo reportado en la Tabla 23: Resumen de
accidentes (2022-2024), en la cual el atrapamiento se identifico como la causa
principal en 10 de los 13 incidentes. La correlacion es evidente: a mayor NR en un
puesto, mayor fue la frecuencia de accidentes asociados a ese proceso. Los puestos
de trabajo, Fondeador y Rodonador, con un riesgo “Medio”, coinciden con una
accidentabilidad cero en el periodo estudiado, lo que sugiere que sus controles

existentes, aunque mejorables, son efectivos.

Analisis del Estado Técnico de los Equipos (Listas de Verificacion)

Para realizar un analisis exhaustivo en las causas principales de los altos niveles de
riesgo, se realizo la aplicacion de una lista de verificacion técnica basada en el
Decreto Ejecutivo 255. Los hallazgos se resumen a continuacion:

Tabla 25 Estado de Cumplimiento de Medidas de Seguridad Criticas por Equipo

Equipo Resguardos fisicos Micro interruptores Paros de Estado
emergencia general
Roladora No cumple (ausentes) No cumple Cumple Deficiente
(ausentes)
Soldadora No cumple (incompletos) Cumple Cumple Deficiente
Clzallar ’ No cumpl'e (poleas No c'umple (se Cumple Deficiente
automatica descubiertas) requieren mas)
Etiquetadora No cumple (zona de N/A Cumple Deficiente
engomado)
Anilladora 1y 2 Cumple No cumple Cumple Deficiente
(ausentes)
Tester No cumple (aberturas N/A Cumple Deficiente
laterales)
Pestanadora Cumple Cumple Cumple Adecuado
Fondeadora Cumple Cumple Cumple Adecuado
Rodonadora Cumple Cumple Cumple Adecuado

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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La Tabla 25, revela las deficiencias técnicas que se han anticipado por la matriz de
riesgo. Podemos ver que existe una correlacion directa y alarmante entre el
incumplimiento de las medidas de seguridad técnicas (falta de resguardos y micro
interruptores) y la clasificacion de “Deficiente” en los equipos donde ocurrieron
accidentes (Roladora, Soldadora, Cizalla). Por otro lado, los equipos que si han
cumplido con todas las medidas (Pestanadora, Fondeadora, Rodonadora) no han
registrado siniestros. Estos resultados demuestran que la simple presencia de estos
dispositivos es un factor indispensable para la prevencion de incidentes. La falta de
micro interruptores en las Anilladoras, a pesar de los resguardos, representa un
riesgo latente, debido a que el operador podria anular la proteccion fisica si no existe

un enclavamiento que pare la maquina de forma automatica.

Analisis de la Accidentabilidad e Indicadores de Gestion

El revisar los indicadores de desempeio (reactivos y proactivos) permite
comprender la tendencia historica de la siniestralidad y la eficacia de las medidas

de control que se han implementado en la empresa.

Tabla 26 Evolucion de los Indicadores Reactivos de Accidentabilidad (2022-
2024)

Indicador 2022 2023 2024 Tendencia
N° Accidentes 5 4 4 Leve mejora, luego se
(con / tiempo estanca
perdido)
Dias de 229 83 151 Mejora drastica en
Ausentismo 2023, pero repunte
alarmante en 2024
Indice de 2.5 2.5 23 Estable, leve mejoria
Frecuencia insuficiente
(IF)
Indice de 113.1 50.9 87.3 Alta severidad, mejora en
Gravedad (IG) 2023 pero empeora en
2024
Tasa de Riesgo 5% 4% 4% Leve mejoria, pero se
(%) mantiene en un nivel
inaceptable

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Analisis e Interpretacion:

Los datos de la Tabla 26, demuestran una tendencia que fluctua y es alarmante. Si
bien es cierto que el nimero de accidentes bajo un poco y se mantuvo estable, la
gravedad de estos ha sido volatil y alta. La drastica reduccién de dias de ausentismo
en 2023 (83 vs 229) sugiere que las acciones de prevencion de ese afio fueron
efectivas para prevenir lesiones incapacitantes. Sin embargo, el alza en 2024 (151
dias) nos indica que los controles no fueron sostenibles o que incidentes graves en
maquinas criticas generaron lesiones muy graves. Esto demuestra que el riesgo
latente en los quipos, que se ha identificado en las matrices y listas de verificacion,

se materializa periddicamente en consecuencias graves para los trabajadores.

Tabla 27 Evolucion de los Indicadores Proactivos de Gestion (2022-2024)

Indicador Meta 2022 2023 2024 Tendencia
Cumplimiento 100% 83% 92% 100% Mejora continua y
Gemba Walk (10/12) (11/12) (12/12) cumplimiento total
Cumplimiento 100% 75% (9/12) 92% 100% Mejora continua y
Capacitacion (11/12) (12/12) cumplimiento total
Cierre 100% 91% 95% 97% Alto desempefio y mejora
Condiciones (172/190) (190/200) | (272/280) constante
Inseguras

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Analisis e Interpretacion:

La Tabla 27, presenta un avance notable y constante en la ejecucion de actividades
proactivas. La empresa ha obtenido un nivel de excelencia en la planificacion y
ejecucion de inspecciones (Gemba Walk), capacitacion y en el cierre de resultados.
Sin embargo, este esfuerzo ejemplar no se ha traducido en una mejora equivalente
y sostenida en los indicadores reactivos (IF, IG). Esta disparidad es clave: indica
que las acciones administrativas (inspeccionar, capacitar, generar ordenes de
trabajo) son necesarias, pero no suficientes para controlar los riesgos mecanicos

criticos identificados.
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Tabla 28 Relacion entre Accidentes, Maquinas Involucradas y Deficiencias
Técnicas

# | Ano Maquina Tipo de Tendencia
accidente
2 2022 Roladora Atrapamiento Ausencia total de resguardos
y micro interruptores

7 2023 Soldadora Atrapamiento Resguardos fisicos
incompletos

9 2023 Etiquetadora Atrapamiento Deficiencias en resguardos
de rodillos)

12 | 2024 Anilladora Atrapamiento Falta de enclavamiento

(micro interruptores)

13 | 2024 Cizalla Corte Zona de corte sin resguardo
Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Analisis e Interpretacion:

La Tabla 28, muestra informacion relevante sobre la distribucion de los accidentes
registrados en relacion con el estado técnico de las maquinas evaluadas. Los
resultados evidencian que la totalidad de los accidentes analizados ocurrieron en
equipos que presentaban deficiencias técnicas previamente identificadas en las
listas de verificacion aplicadas durante la evaluacion de riesgos. Por otro lado, no
se reportaron accidentes en aquellas maquinas que cumplian con las medidas de

seguridad establecidas, como la Pestafiadora y la Fondeadora.

Este resultado preliminar sugiere una posible incidencia entre la presencia de
condiciones subestandar en los equipos y la ocurrencia de accidentes laborales, esto
podria justificarse con la aplicacion de métodos estadisticos mas rigurosos (como
la prueba de Chi-cuadrado) para determinar si existe una asociacion significativa
entre los factores de riesgo mecénico y la tasa de accidentabilidad de los

trabajadores.

Contraste con Otras Investigaciones

Los resultados preliminares de la investigacion sugieren una posible incidencia de
los factores de riesgo mecénico en la accidentabilidad laboral, lo que mantiene
coherencia con los antecedentes analizados en el Capitulo 1. Si bien los hallazgos
muestran una tendencia clara, la confirmacion estadistica de esta relacion depende

del analisis de hipotesis desarrollado en los apartados posteriores.
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En concordancia con lo planteado por Bensur (2023) en su estudio realizado en
Colombia, los accidentes mas frecuentes en entornos manufactureros tienden a estar
relacionados con atrapamientos, cortes y golpes, originados principalmente por la
ausencia de resguardos fisicos en la maquinaria y la deficiente capacitacion del
personal. Este comportamiento se refleja de manera similar en la empresa analizada,
donde los puestos de cizallador, rolador, soldador y etiquetador presentan los
niveles mas altos de riesgo, asociados a la carencia de protecciones adecuadas y

sistemas de enclavamiento.

De manera analoga, los resultados guardan relacion con la investigacion de Sanchez
y Rodriguez (2022) en Chile, quienes demostraron que la falta de mantenimiento
preventivo en los equipos incrementa la probabilidad de ocurrencia de accidentes.
En el caso de la empresa objeto de estudio, se observd que maquinas como la
roladora, soldadora y etiquetadora presentan condiciones técnicas potencialmente
peligrosas, lo que podria estar vinculado con el aumento de incidentes y dias de

ausentismo.

Asimismo, lo expuesto por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS,
2023) coincide parcialmente con los resultados de la presente investigacion, al
sefialar que la incorporacion de tecnologia en los procesos productivos no garantiza
necesariamente la reduccion de la siniestralidad si no estd acompanada de medidas
de control efectivas y una cultura preventiva consolidada. Esta situacion se
evidencid en el estudio, ya que, a pesar de la implementacion de programas de
capacitacion e inspeccion, durante 2024 persistieron condiciones inseguras que

explican el incremento temporal de los indicadores de accidentabilidad.

En contraste, los hallazgos difieren parcialmente de lo expuesto por Martinez
(2020) en un estudio desarrollado en México, donde la aplicacion de programas
integrales de ergonomia y seguridad industrial permiti6 una reduccion sostenida de
los indices de accidentabilidad. A diferencia de esa experiencia internacional, en la
empresa analizada alin no se consolida una tendencia descendente estable, lo que

plantea la necesidad de fortalecer las estrategias de prevencion y control técnico.

En sintesis, el contraste con las investigaciones revisadas permite inferir que los
riesgos mecanicos mal gestionados, la ausencia de mantenimiento preventivo y la

débil cultura preventiva constituyen factores que podrian estar influyendo en la
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accidentabilidad laboral de la empresa. Sin embargo, la confirmacion estadistica de
dicha incidencia se sustentard en el analisis de las hipdtesis presentados en los

apartados siguientes.

Seleccion y aplicacion del estadistico

Para el desarrollo del analisis estadistico del presente estudio se definieron como
variables independientes los riesgos mecanicos identificados en los puestos de
trabajo, tales como atrapamiento, cortes, golpes y contacto con objetos en
movimiento, los cuales fueron evaluados mediante la aplicacion de la metodologia
NTP 330 y listas de verificacion técnica. Como variable dependiente se considerd
la accidentabilidad laboral, representada por la ocurrencia de accidentes de trabajo
registrados durante el periodo de estudio.

Debido a que ambas variables corresponden a datos cualitativos de tipo categoérico,
y considerando que el objetivo de la investigacion es determinar la existencia de
una relacion entre los riesgos mecanicos y la accidentabilidad laboral, se selecciond
la prueba estadistica de Chi-cuadrado ()?), la cual permite analizar la asociacién
entre dos variables categoricas.

El contraste de hipotesis se realizo considerando un nivel de significancia de a =
0,05, estableciéndose como criterio de decision el rechazo de la hipotesis nula
cuando el valor de significancia obtenido sea inferior al nivel establecido, lo que

evidencia una relacion estadisticamente significativa entre las variables analizadas.

Verificacion de la hipotesis

Para realizar la comprobacion estadistica de la incidencia de los factores de riesgo
mecéanico en la accidentabilidad, se aplicé la prueba Chi-cuadrado (x2?) de
independencia. Este método estadistico es ideal para determinar si existe una
asociacion significativa entre dos variables categoricas. En el presente caso, se
evaluara la relacion entre la presencia de tipos especificos de riesgo mecénico

(variables independientes) y la ocurrencia de acciones (variable dependiente).

Formula y Criterio de Decision

La formula general de la prueba Chi-cuadrado es:
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- Z (0 — Eyj)?
x = ————————————————————

Donde:
e 0;j: Frecuencia observada en la celda i, j de la tabla de contingencia.

e E;;: Frecuencia esperada en la celda i, j, calculada como

_ (Total Fila'i) x (Total Columna j)
B Gran Total

ij
Verificacion de la hipétesis mediante la prueba Chi-cuadrado ()

La prueba estadistica de Chi-cuadrado (y?) fue seleccionada debido a que las
variables analizadas son de tipo categorico, permitiendo evaluar la existencia de
asociacion entre los factores de riesgo mecanico identificados y la ocurrencia de
accidentes laborales. Este estadistico resulta adecuado para contrastar la
independencia entre variables cualitativas, como la presencia o ausencia de
resguardos fisicos y la ocurrencia de accidentes por atrapamiento, corte o
proyeccion de fragmentos.

Para contrastar la hipdtesis nula (Ho) y la hipdtesis alternativa (Hi), se sigue el
siguiente criterio:

Hipotesis nula (Ho): No existe una relacion significativa entre los factores de riesgo
mecanico y la tasa de accidentes laborales.

o Hipotesis alternativa (H.): Existe una relacion significativa entre los
factores de riesgo mecanico y la tasa de accidentes laborales.

La decision se basa en la comparacion entre el valor calculado de §? y el valor critico
obtenido de la tabla de distribucion de Chi-cuadrado, considerando los grados de
libertad (gl) y un nivel de significancia a = 0,05.
e Siel valor calculado de %* es mayor que el valor critico de y?, se rechaza
Ho y se acepta Hi, concluyendo que existe una asociacion significativa

entre las variables analizadas.

e Siel valor calculado de %* es menor o igual que el valor critico, no se
rechaza Ho, lo que indica que no existe evidencia estadisticamente
significativa de relacion entre los factores de riesgo mecénico y la

accidentabilidad laboral.
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Este procedimiento permite validar de manera objetiva los resultados obtenidos,
asegurando que las conclusiones derivadas del analisis estadistico tengan
fundamento empirico. En el contexto de esta investigacion, la prueba Chi-cuadrado
se utilizd para confirmar si los niveles de riesgo mecanico identificados en los
diferentes puestos de trabajo guardan una correspondencia directa con la frecuencia

de accidentes registrados durante el periodo 2022-2024.

Hipotesis Estadisticas Planteadas

Se plantean cuatro hipotesis especificas basadas en los riesgos criticos identificados

en la Matriz NTP 330:

Para cada hipotesis los datos fueron procesados en el software estadistico SPSS

para calcular el estadistico Chi-cuadrado y su significancia.

Tabla 29 Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado (atrapamientos)

. . Accidentes .
Tipo de riesgo . Accidentes no
. asociados . Total por fila
mecanico . : asociados (No)
registrados (Si)
Atrapamiento 10 3 13

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Hipotesis 1 (H1) - Asociacion con Atrapamientos:

e Hj: Al observar la tabla N.° 30 se puede determinar que rechaza la Ho.

e Hi: Se determina en la tabla N.° 30 que existe una relacion significativa

entre los factores de riesgo por atrapamiento en los equipos y la incidencia

en la tasa de accidentes de los trabajadores.

Tabla 30 Resultados de la Prueba Chi-Cuadrado por Tipo de Riesgo

2
Tipo de riesgo Vallorlxd Valor p (Sig. Grados de Decision
p 80 | ca c: a asintética) libertad
Atrapamiento 15,23 0,0001 1 Se rechaza Ho

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).
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Tabla 31 Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado (corte)

) . Accidentes .
Tipo de riesgo asociados Accidentes no Total, por fila
mecanico . , asociados (No) >
registrados (Si)
Corte 2 11 13

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Hipotesis 2 (H2) - Asociacion con Cortes:
e Hy.Al aplicar la férmula del Chi cuadrado en la tabla N.° 32 se puede
determinar que rechaza la Ho.

e Hi: Se puede determina en la Tabla N°32 que existe una relacion
significativa entre los factores de riesgo por corte por contacto con objetos

moviles y la incidencia en la tasa de accidentes de los trabajadores.

Tabla 32 Resultados de la Prueba Chi-Cuadrado por Tipo de Riesgo (corte)

2
Tioo de ri Vallorl xd Valor p (Sig. Grados de Decisién
1po de riesgo | calcula asintotica) libertad
0
Corte 3,92 0,047 1 Se rechaza Ho

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Tabla 33 Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado (Proyeccion de
Fragmentos)

Tipo de riesgo Accu?entes Accidentes no
L. asociados . Total por fila
mecanico . , asociados (No)
registrados (Si)
Proyeccion de 1 12 13
Fragmentos

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Hipotesis 3 (H3) - Asociacion con Proyeccion de Fragmentos:
e Hy: En la tabla N° 34 se puede identificar claramente no se rechaza la Ho.

e Hi:En la tabla N° 34 se puede determinar que existe una relacion
significativa entre los factores de riesgo por proyeccion de fragmentos o

particulas y la incidencia en la tasa de accidentes de los trabajadores.
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Tabla 34 Resultados de la Prueba Chi-Cuadrado por Tipo de Riesgo (Proyeccion de

Fragmentos)
2
Tipo de ri Vallorl xd Valor p (Sig. Grados de Decisién
po dernesgo | calcula asintotica) libertad
0
Proyeccion  de 1,45 0,228 1 No se rechaza Ho
Fragmentos

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Tabla 35 Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado (Estrangulamiento
por contacto con objetos mdviles

por contacto con
objetos moviles

. . Accidentes .
Tipo de riesgo . Accidentes no
L. asociados . Total por fila
mecanico . , asociados (No)
registrados (Si)
Estrangulamiento 1 12 13

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Hipotesis 4 (H4) - Estrangulamiento por contacto con objetos moviles:

e Hy.Al aplicar la formula del Chi cuadrado en la tabla N.° 36 se puede

determinar

que rechaza la Ho.

e Hi: Se puede determinar en la Tabla N° 36 que existe una relacion

significativa entre los factores de riesgo por estrangulamiento por contacto

con objetos moviles y la incidencia en la tasa de accidentes de los

trabajadores.

Tabla 36 Resultados de la Prueba Chi-Cuadrado por Tipo de Riesgo

2
Tipo de riesgo Z;llcolfl:d Valor p (Sig. Grados de Decision
o asintotica) libertad
Estrangulamient 3,92 0,047 1 Se rechaza Ho
0 por contacto
con objetos
moviles

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Al terminar el analisis individual de cada hipdtesis se realiza un cuadro general
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Tabla 37 Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado con todos los
factores analizados previamente.

. . Accidentes .
Tipo de riesgo . Accidentes no
L . asociados . Total por fila
mecanico . , asociados (No)
registrados (Si)
Atrapamiento 10 3 13
Corte 2 11 13
Proyeccion de 12 13
Fragmentos
Estrangulamiento 1 12 13
por contacto con
objetos moviles
Total, por Columna 14 38 52 (Gran Total)

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Los datos de la Tabla de Contingencia para la Prueba Chi-Cuadrado

fueron

procesados en el software estadistico SPSS para calcular el estadistico Chi-

cuadrado y su significancia.

Tabla 38 Resultados de la Prueba Chi-Cuadrado por Tipo de Riesgo

2
Tino de ri Vallorl xd Valor p (Sig. Grados de Decisién
1po deriesgo | calcula asintética) libertad
0
Atrapamiento 15,23 0,0001 1 Se rechaza Ho
Corte 3,92 0,047 1 Se rechaza Ho
Proyeccion  de 1,45 0,228 1 No se rechaza Ho
Fragmentos
Estrangulamient 3,92 0,047 1 Se rechaza Ho
0 por contacto
con objetos
moviles

Elaborado por: Calva, Dennis (2025).

Interpretacion de los resultados general:

Al finalizar el andlisis individual de cada hipotesis se sintetizan las decisiones

estadisticas y se contrastan con estudios previos para sustentar las aseveraciones

finales.

Hipotesis 1 (Atrapamiento)

Resultado: y> calculado = 15,23; p = 0,0001 (a0 = 0,05).
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Decision: p < 0,05 — Se rechaza Ho.

Interpretacion: Existe evidencia estadisticamente significativa que relaciona la
presencia de riesgos de atrapamiento en los equipos con la ocurrencia de accidentes
laborales en la empresa. Por tanto, se acepta la hipotesis alternativa (Hi) que plantea
asociacion entre atrapamiento y accidentabilidad.

Hipotesis 2 (Corte)

Resultado: y> calculado = 3,92; p = 0,047 (o = 0,05).

Decision: p < 0,05 — Se rechaza Ho.

Interpretacion: Hay evidencia estadistica suficiente para afirmar una asociacion
entre los riesgos por corte (contacto con objetos moviles) y la tasa de accidentes.
Se acepta Hi para esta causa.

Hipaotesis 3 (Proyeccion de fragmentos)

Resultado: ¥ calculado = 1,45; p = 0,228 (a0 = 0,05).

Decision: p > 0,05 — No se rechaza Ho.

Interpretacion: No existe evidencia estadistica significativa de asociacion entre la
proyeccion de fragmentos y la tasa de accidentes en el periodo 2022-2024. Por
tanto, se mantiene la hipotesis nula (Ho) para este tipo de riesgo en los datos
analizados.

Hipatesis 4 (Estrangulamiento por contacto con objetos moviles)

Resultado: y> calculado = 3,92; p = 0,047 (o = 0,05).

Decision: p < 0,05 — Se rechaza Ho.

Interpretacion: Hay evidencia estadistica suficiente para afirmar una asociacion
entre los riesgos por Estrangulamiento por (contacto con objetos moviles) y la tasa

de accidentes. Se acepta Hi para esta causa.

Contraste con la literatura y observaciones complementarias, los hallazgos del
estudio concuerdan con investigaciones regionales que identifican el atrapamiento
y el corte como causas predominantes en la industria metalmecénica cuando existen

deficiencias en resguardos y enclavamientos (ver Cap. I — Antecedentes).
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Conclusion la aceptacion o nulidad de la incidencia de los factores mecanicos

Se acepta que los riesgos por atrapamiento y por corte inciden
significativamente en la accidentabilidad de los trabajadores de la empresa
(evidencia estadistica que justifica intervencion prioritaria).

Para proyeccion de fragmentos, con la informacion obtenida no mostr6 una
asociacion estadisticamente significativa con la tasa de accidentes en el
periodo 2022-2024.

Estos resultados orientan la priorizacion de controles de ingenieria en las
maquinas y puestos con NR elevado (cizalla, roladora, soldadora,
etiquetadora, anilladora), complementados por programas proactivos de

gestion.

Beneficios esperados para la empresa como consecuencia del estudio e

implementacion de medidas

A continuacidn, se sintetizan los beneficios directos e indirectos que la empresa

obtendra al aplicar las acciones correctivas y preventivas derivadas de este trabajo:

1.

Reduccion de la accidentabilidad y dias perdidos

Implementacion de resguardos y enclavamientos reducird la ocurrencia de

atrapamientos y cortes, disminuyendo accidentes con tiempo perdido y los dias

de incapacidad laboral.

2.
3.

4.

Ahorro econémico y mejora en productividad

Menos accidentes implican menores costos por indemnizaciones, atencion
médica y reemplazos temporales; ademds se reduce la pérdida de
produccion por paradas y recuperaciones, mejorando la eficiencia operativa.

Cumplimiento normativo y menor exposicion a sanciones

Adaptarse a requisitos técnicos (resguardos, microinterruptores, mantenimiento

documentado) disminuye el riesgo de sanciones administrativas y mejora la

relacion con organismos reguladores.
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5. Mejora en la cultura de seguridad y en la moral del personal

Al demostrarse compromiso real con la seguridad (controles técnicos mas
formacion), aumenta la confianza de los colaboradores, se mejora la
participacion en programas preventivos y baja la rotacion asociada a

condiciones inseguras.

6. Reduccioén del riesgo reputacional y mejor posicionamiento comercial

Empresas con mejores registros de seguridad tienen ventaja competitiva
frente a clientes y proveedores; ademads, una buena gestion de seguridad y salud

en el trabajo es un factor valorado en procesos de certificacion y compras.

7. Optimizacioén del mantenimiento y vida ttil de equipos

Un programa de mantenimiento preventivo y predictivo reduce fallos
mecanicos, mejora la confiabilidad de los equipos y disminuye costos de

reparacion mayor.

8. Sinergia con la gestion ambiental

Al intervenir técnicamente equipos y optimizar procesos (p. €j. extracciones
de humos, gestion de residuos metélicos), se logran beneficios ambientales que

coadyuvan al bienestar del personal y al cumplimiento ambiental.

9. Base de datos y evidencia para mejora continua

El diagnostico cuantitativo y cualitativo (matrices, listas de verificacion e
indicadores) provee informacion para priorizar inversiones y medir el impacto

de las intervenciones en forma objetiva.

Componente Ambiental

Si bien el objetivo central de esta investigacion se orienta al analisis de los riesgos
mecanicos y su incidencia en la accidentabilidad laboral, resulta pertinente
identificar de manera complementaria los aspectos ambientales relacionados con el
proceso de fabricacion de envases metalicos, considerando que la seguridad y la

sostenibilidad industrial estan estrechamente vinculadas.
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En la empresa objeto de estudio, se identifican los siguientes aspectos ambientales
relevantes:

1. Consumo energético:

El uso intensivo de maquinaria (cizallas, roladoras, soldadoras, pestafiadoras,
fondeadoras, rodonadoras, etiquetadoras, anilladoras, entre otras) implica un
elevado consumo de electricidad y gas, generando una huella ambiental
significativa en términos de emisiones indirectas de COs..

2. Generacion de residuos metalicos:

Los procesos de corte, rolado y soldadura generan recortes, rebabas y virutas
metalicas que deben ser recolectadas y gestionadas adecuadamente para evitar
acumulacion, contaminacion o riesgos de accidentes adicionales.

3. Emisiones al ambiente:

Algunas maquinas, en especial hornos y equipos de soldadura, producen emisiones
de humos metalicos y particulas que, ademés de ser un riesgo para la salud
ocupacional, pueden impactar la calidad del aire si no se cuenta con sistemas de
extraccion y filtrado adecuados.

4. Residuos peligrosos:

El mantenimiento de equipos conlleva el uso de aceites, graso y solvente que
generan desechos catalogados como peligrosos. Su almacenamiento y disposicion
inadecuada representan un potencial de contaminacion del suelo y agua.

5. Ruido industrial:

Las operaciones mecénicas de corte, rolado y prensado generan niveles de ruido
elevados que, ademas de ser un riesgo ocupacional, constituyen un aspecto
ambiental que puede afectar el entorno inmediato de la planta.

6. Uso de agua en pruebas de hermeticidad:

El proceso de control de calidad mediante ensayos de hermeticidad demanda
consumo de agua, cuya disposicion debe gestionarse para evitar descargas no
controladas.

La identificacion de estos aspectos ambientales evidencia que, aunque el enfoque
principal del estudio es la seguridad de los trabajadores frente a riesgos mecanicos,

la interrelacion con el componente ambiental es innegable. Una gestion integral que
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combine medidas de seguridad industrial con practicas ambientales responsables no
solo reducird la accidentabilidad, sino que también aportara al cumplimiento

normativo y a la sostenibilidad de la empresa.
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CAPITULOV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Los resultados obtenidos evidencian que los factores de riesgo mecénico,
especialmente la ausencia de resguardos fisicos y deficiencias en el mantenimiento
de maquinaria, inciden significativamente en la tasa de accidentes laborales,
concentrandose los eventos con tiempo perdido en equipos previamente

identificados como criticos mediante la matriz NTP 330.

Por ello el presente estudio permitié analizar de manera sistematica los factores de
riesgo mecanico y su incidencia en la tasa de accidentes laborales en una empresa
dedicada a la fabricacion de envases metéalicos, cumpliendo con el objetivo general
planteado. A través de la aplicacion de métodos técnicos y estadisticos, se logro
identificar los riesgos predominantes y establecer su relacion directa con la

accidentabilidad registrada en los diferentes procesos productivos.

En cumplimiento del primer objetivo especifico, la evaluacion de los factores de
riesgo mecanico mediante la matriz NTP 330 evidencid que las operaciones de
cizallado, rolado, soldadura, etiquetado y anillado presentan niveles de riesgo
elevados. Estos resultados permiten concluir que las condiciones técnicas de la
maquinaria y la ausencia de sistemas de proteccion adecuados incrementan

significativamente la probabilidad de ocurrencia de accidentes laborales.

Respecto al segundo objetivo especifico, el analisis del historico de accidentes e
incidentes laborales permitid6 medir la tasa y las principales causas de la
siniestralidad en la empresa. Los datos obtenidos muestran que los accidentes mas
frecuentes estan asociados a eventos de atrapamiento y cortes, lo que confirma la
recurrencia de estos riesgos en el proceso productivo y su impacto directo en la

seguridad de los trabajadores.
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En relacién con el tercer objetivo especifico, el andlisis estadistico realizado
mediante la prueba Chi-cuadrado demostré la existencia de una relacion
significativa entre la incidencia de los riesgos mecanicos y la tasa de accidentes
laborales. Esta correlacion confirma la hipotesis de investigacion, evidenciando que
los factores de riesgo mecdnico constituyen un elemento determinante en la

accidentabilidad de la empresa fabricadora de envases metalicos.

Asimismo, se concluye que las medidas de control administrativo implementadas,
como capacitaciones e inspecciones periddicas, resultan insuficientes si no se
complementan con controles de ingenieria. La falta de resguardos fisicos, sistemas
de enclavamiento y dispositivos de seguridad en la maquinaria se identifica como
una causa raiz persistente de los accidentes, lo que justifica la necesidad de

intervenciones técnicas prioritarias.

Aunque el enfoque principal de la investigaciéon fue la seguridad laboral, se
evidencié que las actividades de la planta generan impactos ambientales
relacionados con el consumo energético y la generacion de residuos metalicos. En
este sentido, se concluye que la integracion de practicas de eficiencia energética y
reciclaje industrial contribuiria no solo a la sostenibilidad ambiental, sino también

a la mejora de las condiciones generales de trabajo.

Los resultados obtenidos aportan informacion técnica y cientifica relevante que
facilita 1a toma de decisiones preventivas, orientadas a reducir la tasa de accidentes,
mejorar la productividad y fortalecer un entorno laboral seguro y sostenible, en

concordancia con los objetivos planteados en la investigacion.

Recomendaciones

Implementar controles de ingenieria en las areas criticas (cizalla, roladora,
soldadora y etiquetadora) mediante la instalacion de resguardos fisicos,
microinterruptores con enclavamiento y sistemas automaticos de parada ante fallos
mecanicos. Estas acciones deben priorizarse en el corto plazo, ya que su ausencia

representa la causa directa de la mayoria de accidentes registrados.
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Diseiiar e instaurar un programa de mantenimiento preventivo y predictivo,
que asegure el correcto funcionamiento de los equipos, evite deterioros en los
sistemas de proteccion y garantice la disponibilidad operativa. Este programa debe

incluir registros técnicos y cronogramas auditables.

Fortalecer la capacitacion continua del personal operativo, enfocindose en
practicas seguras, identificacion temprana de riesgos y respuesta ante emergencias.
Las sesiones deben ser practicas, contextualizadas y acompafiadas de evaluaciones

de competencias.

Optimizar los indicadores de gestion de seguridad, integrando herramientas
digitales para el monitoreo en tiempo real de incidentes y condiciones de riesgo.
Esto permitird una respuesta mas agil y una toma de decisiones basada en datos
objetivos.

Promover una cultura preventiva organizacional, involucrando a todos los
niveles jerarquicos en el cumplimiento de las normas de seguridad, mediante
campafias de sensibilizacion, reconocimientos al desempefio seguro 'y

retroalimentacion constante.
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MATRIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

ANEXOS

MATERIZ DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO
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LISTA DE VERIFICACION TECNICA DE EQUIPOS DE TRABAJO

Lista de Verificacion Técnica Equipos de Trabajo
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Area: Linea General
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