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RESUMEN EJECUTIVO
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CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA, a través de la Matriz de Riesgos
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Ecuador, en la cual, mediante la aplicacion de métodos cuantitativos como W.
Fine, Biogaval, BOE n. 97, Owas, Meseri Mejorado e Instrumentos de Medicién
calibrados permiten la valoracion de los mismos, dando como resultado la
presencia de Riesgos Mecéanicos, Bioldgicos y Ergondmicos mayoritariamente; se
realiza también los Andlisis de Laboratorio tanto del agua que se utiliza en el

proceso, como del efluente descargado para determinar la calidad de estas.

Con la informacion obtenida se plantea un Plan de Seguridad e Higiene Industrial
y Gestion de la Calidad del Agua que permita controlar los riesgos laborales
intolerables y el uso adecuado y eficiente del recurso hidrico, mediante la

aplicacion de medidas preventivas de control.
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ABSTRACT

At the present investigation about the assessment of risks in the different jobs in
the production process of the CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA, through
of Matriz de Riesgos Laborales por puesto de Trabajo del Ministerio de
Relaciones Laborales del Ecuador, where through the use of quantitatives methods
like we fine W. Fine, Biogaval, B.O.E n. 97, Owas, Meseri Mejorado and
Measure Instruments gauged, allowed to get the value of them, as a result the
presence of risks Mechanical, Biologics, and Ergonomic; also performed both
Laboratory Analysis of water used in the process as the discharged effluent, to
determine the quality of these.

With the information obtained the project is: Safety and Industrial Hygiene
Management and Water Quality to allow control occupational risks and the proper
and efficient use of water resources through the application of preventive control

measures.
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INTRODUCCION

El trabajo de investigacion tiene como tema: LA SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL Y LA CALIDAD DEL AGUA Y SU INCIDENCIA EN LA
GESTION DE RIESGOS LABORALES Y AMBIENTALES EN EL
CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA, su importancia radica en que, en el
mencionado centro, se desarrollan una serie de actividades vinculadas al
faenamiento o sacrificio de ganado bovino, asi como también al procesamiento de

la carne de los animales faenados.

Las actividades que se cumplen en los centros de faenamiento, camales o
mataderos, asi como fuera de ellos, incluyen una serie de vulnerabilidades y
amenazas, con los consecuentes riesgos laborales y ambientales, razones estas por
las cuales, el estudio de los problemas inherentes a la seguridad e higiene
industrial y ambiental, es uno de los imperativos y oportunidades que coadyuven a
disminuir los potenciales accidentes e impactos ambientales negativos, producidos
por las mencionadas interrelaciones en el Centro de Faenamiento Ocafia y otros

establecimientos de esta indole.

En el &mbito de la seguridad, varios son los problemas que se detectan en los
centros de faenamiento, camales o mataderos, sobre todo en sus éareas de
produccién, en las cuales se desarrollan las actividades de faenamiento,
eviscerado y deshuese, siendo los problemas més destacados: la inexistencia de
herramientas documentadas como politicas internas de seguridad e higiene
industrial y ambiental, el incumplimiento de la normativa vigente en el pais en
materia de seguridad y ambiental, falta de sefializacion industrial, mal uso de los
equipos de proteccion, asi como, programas insuficientes de concientizacion y

capacitacion al personal, y de planes de contingencia y prevencion de riesgos.



Desde la perspectiva ambiental el centro de sacrificio, camal o matadero, es
una de las industrias mas contaminantes de los diferentes recursos, pero de sobre
manera del recurso agua, también es generadora de residuos sélidos, que requieren
de planes de gestion ambiental integral, por sus desechos generados como son:
sangre, contenido ruminal, estiércol y las aguas residuales con altos contenidos de
materia organica, lo cual provoca impactos negativos de atencion y riesgos
ambientales de cuidado, como son posible contaminacion de los productos que se
obtienen del faenamiento de la res, con su respectiva repercusion en la salud de

los consumidores.

Por todo lo referido, esta es la oportunidad de plantear respuestas eficientes y
rapidas a cualquiera de los retos antes mencionados, proponiendo la necesidad de

esta investigacion.

El presente trabajo de investigacion esta compuesto de VI capitulos, de los
cuales en El CAPITULO |, denominado EL PROBLEMA, se realiza la
contextualizacion, se plantea el arbol del problema, el andlisis critico, la
prognosis, la formulacidn del problema, las interrogantes de la investigacion, la
delimitaciéon de la investigacion tanto espacial como temporal, las unidades de

observacion, su justificacion y los objetivos general y especificos.

El CAPITULO Il, MARCO TEORICO lo conforman, los aspectos
relacionados a: antecedentes investigativos, fundamentaciones filoséfica,
tecnoldgica, administrativa y legal, la red de inclusiones conceptuales,
constelacion de ideas de la variable independiente, constelacién de ideas de la

variable dependiente, hipotesis, variable independiente y variable dependiente.

EI CAPITULO IIl, est4 constituido por la METODOLOGIA, la cual, consta de
las modalidades basicas de investigacion: bibliografica-documental, de campo y
de intervencion social o proyecto factible, tipos o niveles de investigacion:

exploratorio, descriptivo y asociacion de variables, técnicas e instrumentos,



validez y confiabilidad, plan de recoleccion de la informacién, plan de

procesamiento de la informacion y andlisis e interpretacion de resultados.

El CAPITULO 1V, ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
contiene: el analisis e interpretacion de los resultados de la informacion recogida a
través de la matriz de riesgos laborales del MRL, de encuestas a los trabajadores
de la empresa, de la entrevista realizada al gerente general y de los analisis
realizados al agua que se utiliza en el proceso productivo y del efluente
descargado por el proceso. La informacion ha sido organizada, tabulada y
presentada graficamente para su andlisis e interpretacion. También se presenta la

comprobacion de la hipétesis planteada.

El CAPITULO V conformado por las CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES obtenidas a partir de los resultados encontrados y que
serviran de base para el desarrollo de la solucion al problema de la investigacion.

El CAPITULO VI: PROPUESTA, presenta la propuesta al problema
estudiado, el mismo que consta de: datos informativos, justificacion, objetivos,
factibilidad, fundamentacion, modelo operativo, administracién que en base a
programas y metodologias, permitan la solucion requerida. Dicha propuesta se

sustenta en el area y aspecto de la investigacion.

Se concluye con la bibliografia utilizada y los anexos en los que se han

incorporado los instrumentos que se aplican en la investigacién de campo.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Tema:

“LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL Y LA CALIDAD DEL AGUA'Y
SU INCIDENCIA EN LA GESTION DE RIESGOS LABORALES Y
AMBIENTALES EN EL CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA”

1.2 Planteamiento del Problema
1.2.1 Contextualizacion
1.2.1.1 Macrocontextualizacion

Segin (GOMEZ, 2008) “El riesgo laboral es un componente de la actividad
productiva y en cuanto tal debe ser objeto de la gestion y estrategia empresarial.
Expresiones como “Nunca ha habido accidentes en esta empresa”. “No hay de
qué preocuparse” encierran es si mismas una trampa, cual es la convivencia

permanente con el riesgo.” (p. 27).

Por los afios 80’s, las fabricas de los Estados Unidos se encontraban en rapida y
significativa expansion, al tiempo que los accidentes laborales se incrementaban
de manera persistente y exorbitante. Recién para 1877, se promulga la primera ley
que obliga a resguardar toda maquinaria peligrosa, para mas tarde establecer

responsabilidades econémicas al respecto.

El mundo ha avanzado a pasos gigantescos, los cambios ocurren a una
velocidad vertiginosa, generandose grandes transformaciones desde lo politico,

pasando por lo social hasta llegar a lo ambiental. Quizas el cambio mas



significativo que estd ocurriendo es el fendmeno de la globalizacion, que también
influye en los importantes problemas ambientales que amenazan al mundo. El
manejo inadecuado del agua, tanto en su utilizacion como en su disposicion final,

son evidencias claras de este deterioro.
1.2.1.2 Mesocontextualizacion

En el Ecuador los aspectos de seguridad e higiene industrial y ambiental en las
empresas y en las diversas actividades diarias de la poblacion, van tomando mayor
relevancia e importancia en el contexto académico, profesional y legal, a pesar de
ser aun un &rea del conocimiento no tan desarrollada como en otras latitudes del
planeta, existe un marco legal con importantes leyes, reglamentos y ordenanzas,
decretos y estandares, las cuales en su mayoria no son acatadas y muchas veces ni

conocidas por las empresas y establecimientos en general.

La alta tasa de accidentes laborales es un hecho admitido por todos, la creacién
del marco juridico en materia de prevencién de seguridad y salud ocupacional, no
ha tenido los resultados esperados, es por ello que se impone efectuar analisis y
estudios de accidentabilidad laboral, poniendo énfasis en las caracteristicas y
condicionamientos de los accidentes y enfermedades profesionales.

Desde el punto de vista ambiental, el ciclo del agua que comprende en la
constante necesidad de tomarla y retornarla, normalmente se producen
alteraciones en su calidad por el aporte desmesurado de sustancias inorganicas,
organicas, radioactivas y organismos microbianos como también por altas
temperaturas, mayores que la de las condiciones naturales correspondientes

haciéndola indtil para sus diferentes usos.

Segin TULAS - LIBRO VI — ANEXO 1 NORMA DE CALIDAD
AMBIENTAL Y DE DESCARGA DE EFLUENTES: RECURSO AGUA:

Art. 4.2.1.2: En las tablas # 11, 12 y 13 de la presente norma, se establecen
los parametros de descarga hacia el sistema de alcantarillado y cuerpos de
agua (dulce y marina), los valores de los limites maximos permisibles,
corresponden a promedios diarios. La Entidad Ambiental de Control
debera establecer la normativa complementaria en la cual se establezca:
La frecuencia de monitoreo, el tipo de muestra (simple o compuesta), el
namero de muestras a tomar y la interpretacion estadistica de los



resultados que permitan determinar si el regulado cumple o no con los
limites permisibles fijados en la presente normativa para descargas a
sistemas de alcantarillado y cuerpos de agua. (p. 322).

1.2.1.3 Microcontextualizacion

El Centro de Faenamiento Ocafia es un centro de faenamiento, sacrificio o
matadero de ganado bovino que cuenta con un area de deshuese de carne y entre
los problemas que se han detectado en el &rea de seguridad tenemos: inexistencia
de herramientas documentadas como politicas internas de seguridad e higiene
industrial y ambiental, deficiencias en la sefializacion de seguridad de las areas de
trabajo, uso inadecuado de equipos de proteccidn personal y contra incendios,
falta de programa de prevencion de riesgos que permitan la evaluacion-analisis-
valoracién y control de los factores que generan riesgos en los diferentes puestos
de trabajo, programas insuficientes de concientizacion y capacitacion al personal,
inexistencia de un plan de emergencias y contingencias que permitan la respuesta
rapida ante cualquier siniestro que se presente, asi como, el incumplimiento a
muchos items del Decreto Ejecutivo 2393: Reglamento de Seguridad y Salud de

los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.

Al tratarse de un centro de faenamiento, camal o matadero, ésta es una
industria altamente consumista y contaminante del recurso agua, debido al
proceso que desarrolla y a los desechos generados como sangre, contenido
ruminal y estiércol, razon por la cual los problemas detectados son: inexistencia
de anélisis de laboratorio de las caracteristicas fisicas, quimicas y bioldgicas de las
aguas utilizadas y de los efluentes generados por el proceso, inadecuado control
de perdidas, fugas y de puntos de consumo, falta de separacion de caudales y
vertidos, insuficientes medidas para la reduccién de la carga contaminante de los
efluentes descargados, deficientes técnicas de limpieza, reciclado y depuracion de
vertidos, falta de capacitacion y educacion ambiental, asi como, el incumplimiento
a las normas vigentes expuestas en el Texto Unificado de Legislacion Ambiental
Secundaria (TULAS) — Libro VI — Anexo 1: Norma de calidad ambiental y de

descarga de efluentes: recurso agua.



1.2.2 Arbol de Problemas

Accidentes de trabajo y . _ Sanciones econdémicas Insuficient tion
Deterioro de las caracteristicas sliclene Cestionge

enfermedades profesionales de de calidad del aqua del proceso administrativas y legales a la Riesgos Laborales y
trabajadores g P empresa Ambientales
EFECTOS
PROBLEMA INEFICIENTE CONTROL DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL Y CALIDAD
CENTRAL DEL AGUA EN EL CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA.
CAUSAS

Desconocimiento y falta de
aplicacion de la normativa legal
sobre Seguridad Laboral y
Ambiental (D.E. 2393 y TULAS)

Ineficaz implementacion de un
Plan de Gestion de la Calidad
del Agua

Escasa seguridad e higiene
industrial y calidad del agua en
la empresa

Ineficiente uso de un Plan de
Seguridad e Higiene Industrial

Figura N. 1: Relacion Causa-Efecto
Elaborado por: Investigador



1.2.3 Andlisis Critico

El ineficiente uso de un plan de seguridad e higiene industrial con politicas
eficientes y suficientes medidas de seguridad produce accidentes de trabajo y/o
enfermedades profesionales, que en el peor de los casos llegan a la pérdida de
vidas humanas, produciendo dafio moral y destrozos en la familia del afectado.
Cuando se produce un accidente, y la empresa no cuenta con un programa de
seguridad, el trabajador adopta el pensamiento de que el dafio ocurrido por el
accidente es culpa de la empresa, empezando a haber fricciones en las relaciones

obrero-patronales.

Cuando ocurre un accidente por lo general es la paralizacién de las labores; la
produccién sufre un retardo por el efecto psicolégico que se produce en los demas
trabajadores; regularmente se produce dafios al equipo, herramientas o al material

en proceso, representando gastos que deben agregarse al costo de accidente.

La ineficaz implementacién de un plan de gestion de la calidad del agua
aumenta los problemas ambientales existentes, produciendo el deterioro de las
caracteristicas de calidad del agua, ya que las personas y las comunidades no
poseen un conocimiento objetivo y real de cédmo es y de cémo funciona el
ecosistema, ocasionando asi la modificacion de alguno de los factores ambientales
o del conjunto del sistema ambiental. EI impacto puede ser actual y ocasionado
por una actividad en funcionamiento y la preocupacién ambiental surge por el
fuerte predominio de los impactos negativos. Razon por la cual surge la necesidad
de mejora en los procesos productivos de la empresa, asi como de la
concientizacion del personal en temas ambientales, de manera que sea éste el pilar

para el mejoramiento continuo de las actividades productivas.

El desconocimiento y la falta de aplicacién de la normativa legal establecidas a
través de la Constitucion del Estado, Codigo del Trabajo y Reglamentos
especificos como son el Decreto Ejecutivo 2393 para el area de seguridad laboral
y el TULAS - Libro VI — Anexo 1 para la parte ambiental, genera sanciones
muchas veces econOmicas, administrativas y legales a las empresas que

incumplen. Lamentablemente muchas empresas ven a los planes de seguridad e



higiene industrial y de gestion de la calidad del agua como gastos extras, no
dandose cuenta de que los mismos pueden coadyuvar a tener directrices solidas

para un manejo eficiente de las diferentes areas productivas.

La escasa seguridad e higiene industrial y calidad del agua en la empresa,
origina una ineficiente gestion de riesgos laborales y ambientales, impidiendo la
adopcion de medidas preventivas o de proteccion de los riesgos laborales e
impactos ambientales, de manera que sin estas herramientas no se puede realizar
la planificacion de las actividades preventivas con el fin de evitar dichos riesgos, o
en su caso minimizar las consecuencias, asi como, de evitar el deterioro gradual

de la zona de influencia y de la calidad del ecosistema.
1.2.4 Prognosis

La implementacion inadecuada de un plan de seguridad e higiene industrial en
el Centro de Faenamiento Ocafia, va a impedir disminuir y regular los riesgos de
accidentes y enfermedades profesionales a las que estan expuesto los trabajadores.
Ademés de no contar con una herramienta a través de la cual se realice la
prevencion de riesgos en los términos reglamentariamente establecidos por la

parte reguladora.

De no dar atencion a un plan de gestion de la calidad del agua, no se va a poder
establecer las condiciones ambientales 6ptimas del agua para el proceso y de los
efluentes descargados por la empresa en la degradacién del recurso hidrico, de la
misma manera, no se va a estimar la extension y magnitud del impacto previsto,
interpretar el significado de dicho impacto e identificar las medidas de mitigacion

gue seran necesarias para eliminar o minimizar el mismo a niveles aceptables.

De persistir con el incumplimiento y la falta de aplicacion de la normativa legal
sobre seguridad laboral y ambiental, los organismos reguladores pueden imponer
fuertes sanciones desde lo econdmico hasta la clausura de la empresa, lo que va a
ocasionar tramites burocraticos, desembolso de fuertes sumas de dinero y sobre
todo dejar en la desocupacion a las personas que estan directa e indirectamente

inmersas en el trabajo diario de la empresa.



De no dar una adecuada atencion a la seguridad e higiene industrial y calidad
del agua, la empresa no puede contar con una verdadera gestion de riesgos
laborales y ambientales que permitan aplicar medidas que integren el deber
general de prevencién y proteccion laboral y ambiental, asi como de realizar
aquellas actividades preventivas necesarias para eliminar, reducir y/o controlar los
riesgos e impactos encontrados, mediante la utilizacion de instrumentos esenciales

para la gestion y aplicacion de los planes.
1.2.5 Formulacién del Problema

¢Como incide la seguridad e higiene industrial y la calidad del agua en la

gestidn de riesgos laborales y ambientales en el Centro de Faenamiento Ocafia?
1.2.6 Interrogantes de la Investigacion

e Existe seguridad e higiene industrial y calidad del agua en el Centro de
Faenamiento Ocafia de acuerdo a las normas de seguridad -Decreto 2393- y
ambientales -TULAS — Libro VI — Anexo VI- vigentes?

e ;COmo se da la gestion de riesgos laborales y ambientales en el Centro de
Faenamiento Ocafia?

e ;Existen alternativas de solucion al problema de la falta de seguridad e higiene
industrial y calidad del agua en el Centro de Faenamiento Ocafia?

1.2.7 Delimitacién del Objeto de la Investigacion
1.2.7.1 Delimitacion del Contenido

Campo: Seguridad e Higiene Industrial y Ambiental
Area: Seguridad Industrial y Calidad del Agua
Aspectos: Seguridad laboral y Agua
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1.2.7.2 Delimitacion Espacial

La investigacion se desarrolla en los espacios fisicos del Centro de
Faenamiento Ocafia como son: instalaciones del proceso de produccion, cistena

principal y caja de toma de muestras de efluentes.

La empresa se encuentra ubicada en el Cantdon Quero, Sector Yayulihui, via

Quero — Mocha, Provincia de Tungurahua.
1.2.7.3 Delimitacion Temporal

La investigacion tuvo lugar durante el periodo Julio 2012 a Octubre 2013.
1.2.7.4 Unidades de Observacion

e Gerente
e  Personal del Area de Faenamiento de ganado bovino
e Personal del Area de Eviscerado de ganado bovino

e Personal del Area de Deshuese de carne de res
1.3 Justificacion

El interés de esta investigacion radica en mejorar las condiciones de trabajo de
los empleados, brindando un ambiente de trabajo seguro y confortable, reduciendo
los accidentes, dotandoles de equipos de proteccidn y capacitandolos para que se
desarrollen habitos de seguridad; ademas de conseguir un uso adecuado y racional
del agua, disminuyendo su degradacion y los riesgos para la salud de los

involucrados y del ecosistema circundante.

Se considera de importancia y magnitud esta investigacion no solo, porque la
empresa va a disponer de un plan de seguridad e higiene industrial, sino también
porque va a contar con un plan de gestion de la calidad del agua que permitan

reconocer la eficiencia de la realidad laboral y ambiental de la empresa.
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Existe factibilidad para realizar la investigacion porque se dispone del objeto
de estudio expresado a través de la relacion academia—industria, asi como de los
conocimientos suficientes del investigador, facilidad para acceder a la
informacidn, suficiente bibliografia especializada, recursos tecnologicos vy

econdmicos necesarios y el tiempo previsto para culminar el trabajo de grado.

La investigacion tiene utilidad tedrica porque contribuye con la ciencia, con
tematicas relacionadas al problema de investigacion generadas por el propio
investigador o con el aporte de otros autores. Mientras que la utilidad préactica se
lo demuestra con la presentacién de una propuesta de solucion al problema

investigado.

La investigacion contribuye con el cumplimiento de la mision y visién de la
empresa, entre la que se destaca ser la mejor opcion para nuestros clientes en el
suministro de nuestros productos, respaldados en las implementacion de nuevas
tecnologias, permitiendo conservar los recursos naturales y la calidad del medio

ambiente.

Son beneficiarios de esta investigacion los trabajadores y colaboradores de la
empresa, otras promociones de maestrantes en esta facultad o universidad y los

lectores que tengan interés por consultar esta tesis de grado.
1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General

e Diagnosticar la seguridad e higiene industrial y la calidad del agua y su
incidencia en la gestion de riesgos laborales y ambientales en el Centro de

Faenamiento Ocafia.
1.4.2 Obijetivos Especificos

e Analizar si existe seguridad e higiene industrial en el Centro de Faenamiento
Ocaiia.

e Determinar si existe calidad del agua en el Centro de Faenamiento Ocafia.
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Establecer como se da la gestion de riesgos laborales y ambientales en el
Centro de Faenamiento Ocafia.

Plantear una alternativa de solucion al problema de la falta de seguridad e
higiene industrial y la calidad del agua y su incidencia en la gestion de riesgos
laborales y ambientales en el Centro de Faenamiento Ocafa.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

Realizado un recorrido por las principales bibliotecas de universidades y
escuelas politécnicas del Ecuador que ofertan la carrera de Ingenieria Industrial se

encuentra que:

En el trabajo de investigacion realizado por CUENCA, S.y PILLA, K (2010),
de su principal conclusion se ha detectado que: Al realizar el analisis de todas las
condiciones que generan riesgo para la salud e integridad de los trabajadores, se
obtuvo, que la inseguridad en Defensa Contra Incendios (D.C.I.) es del 58%, en la
parte de sefializacion el 68%, en la situacion de orden y limpieza el 58%, en
factores de riesgo como ruido, iluminacion, el 64%, y en el resultado general de la
fabrica, el porcentaje de inseguridad es del 62%. Las emisiones al aire por parte
de la fabrica de embutidos “La Ibérica Cia. Ltda.” provenientes de los calderos y
el generador, se encuentran en los limites permitidos ya que estos generan
1352160 BTU/h, sin embargo, estas normas no se cumplen en la utilizacion del
agua, ya que durante el proceso de fabricacion, consume y genera muchos

residuos.

Ademas de la obra ya mencionada, en el trabajo investigativo de GUILCAPI,
C (2009), su conclusion principal fue: La identificacion de serios impactos
ambiental de caracter negativo en cada una de las etapas de faenamiento, mediante
los analisis de laboratorio realizados en el CICAM se pudo determinar que el
efluente descargado al rio Cachaco incumple con los limites maximos permisibles
estipulados en el TULAS en cuanto a los parametros DBOs DQO, solidos

sedimentables, solidos suspendidos, sulfuros, fésforo total y nitrégeno total.
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El agua utilizada en el proceso de faenamiento no cumple con la norma técnica
ecuatoriana NTE INEN 1108, en cuanto al parametro cloro libre residual. El plan
de manejo ambiental ayudara a prevenir, eliminar, controlar, mitigar y/o
compensar los impactos ambientales negativos de modo que ya no se presenten

nuevos accidentes mortales, ni que ponga en riesgo la vida de los operarios.

RIVERQOS, C (2012) en su articulo, concluye que:

Los conceptos de seguridad, salud y medio ambiente en la mayoria de las
empresas visitadas no estan identificados adecuadamente. Generalmente
relacionan el término seguridad, por ejemplo, con la proteccion al
patrimonio, sin considerar a los trabajadores. Hay otros sectores en los
gue ni siquiera se conoce el término, como es el caso del sector de
Litografiado.

La deficiencia en la identificacion de los riesgos ocupacionales y
medioambientales, en la determinacion de sus significados, en la
evaluacion de las medidas correctivas disponibles, asi como en la
seleccion de los remedios Optimos para minimizarlos, son los principales
problemas que presentan las empresas actualmente y que resulta
imperativo tratar. Una vez identificada esta necesidad se considera
necesario determinar los pardmetros de seguridad, salud y medio
ambiente que se requiere medir dentro de las empresas para satisfacerla.

Las empresas requieren medir los parametros identificados, dependiendo
de su sector y las actividades desarrolladas, pero se ha determinado que
este requerimiento no esta siendo cubierto en la actualidad por la mayoria
de las empresas visitadas.

Existen sectores en los que las actividades no se consideran de alto riesgo
porque ""aparentemente’ no existe la posibilidad de que ningun siniestro
ocurra, y por lo tanto no se les exige control en sus operaciones. Por
ejemplo, impresiones y serigrafia. Este no es necesariamente un indicador
de que no haya necesidad de medir pardmetros de seguridad, salud y
medio ambiente en la empresa, puesto que estos pueden ser pardmetros
potenciales.

Son pocas las empresas que cuentan con un sistema de gestion de
seguridad. Sin embargo, se ha identificado que las empresas que utilizan
al menos un sistema de gestion de manera indirecta por ejemplo los
Sistemas de Gestion en Medio Ambiente o Calidad, o el Sistema HACCP,
entre otros tocan casi todos los temas en estudio.

En definitiva, las empresas se enfrentan a un doble reto ante el futuro:
por una parte, incorporar las variables de seguridad, salud y medio
ambiente en su estrategia de la empresa; y, por otra, posicionarse
competitivamente en un mercado con futuro. (p. 55).
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Mientras GUERRERO, J. & RAMIREZ, I. (2004) en sus conclusiones
emiten que:

Con la implementacion de medidas de manejo preventivo en el vertido de
residuos organicos como sangre y rumen se logran remociones iniciales
de alrededor del 85% en promedio para los pardmetros DBOs, DQO vy
SST, lo que complementado con un sistema de tratamiento de aguas
residuales logra alcanzar en promedio remociones del 95% para los
mismos parametros.

Es evidente que ademas de la sensible disminucion en los costos de
construccién y operacion de los sistemas de tratamiento de aguas
residuales y en el grado de las afectaciones ambientales producidas, la
gestion ambiental enmarcada en la produccion més limpia puede generar,
contrario a la creencia generalizada, ahorros e incluso ingresos y no solo
sobrecostos. (p. 204).

Como bibliografia especializada y actualizada que sirve de base teorica -

cientifica de la investigacion se menciona a:

e Tutoria de la Investigacion Cientifica: HERRERA, LUIS y otros

e Metodologia de la Investigacion: HERNANDEZ, J y LANDAZURI, A

e Los Mataderos: ASDRUBALI, My STRADELLI, A

e Manual para la formacion en Prevencion de Riesgos Laborales: GOMEZ, G

e Andlisis de Aguas y Aguas residuales: SIERRA, J

e Tratamiento de Aguas Residuales en pequefias  poblaciones:
TCHOBANOGLOUS

¢ Reciclaje de residuos y desechos de las industrias carnicas y lacteas: FALLA,
H

e Manual basico de higiene para el operario de centros de faenamiento: FALLA,
H

e Manual de Gestion Ambiental en la Industria del Canton Ambato. GAICA:
PML - CODEI - GIS. JARAMILLO V UTA.FIC

2.2 Fundamentacion Filoséfica

Para realizar el trabajo de grado, el investigador acoge los principios filosoficos
del paradigma critico-propositivo, del cual se acoge textualmente que segun
HERRERA, L y otros (2010):
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La ruptura de la dependencia y transformacion social requieren de
alternativas coherentes en investigacion; una de ellas es el enfoque
critico-propositivo. Critico porque cuestiona los esquemas molde de hacer
investigacion que estan comprometidas con la logica instrumental del
poder; porque impugna las explicaciones reducidas a causalidad lineal.
Propositivo en cuanto la investigacion no se detiene en la contemplacion
pasiva de los fendmenos, sino que ademas plantea alternativas de solucién
construidas en un clima de sinergia y proactividad. (p.20).

Esta investigacion se enfoca en este principio filosofico, ya que busca la
esencia de la interpretacion, comprension y explicacion de la seguridad e higiene
industrial como de la calidad del agua, al analizarlos inmersos en una red de
interrelaciones e interacciones que generan cambios cualitativos profundos
mediante la generacién de planes y su incidencia en la gestion, los mismos que
sirven para la minimizacion de accidentes y mejoramiento del ecosistema de la

zona de influencia.
2.3 Fundamentacion Legal
La investigacion se sustenta en una estructura legal contemplada en:

e Constitucion Politica del Ecuador.

Articulo 57.- El seguro general obligatorio cubrird las contingencias de
enfermedad, maternidad, riesgos del trabajo, cesantia, vejez, invalidez,
discapacidad y muerte.

La proteccion del seguro general obligatorio se extenderd progresivamente a
toda la poblacién urbana y rural, con relacion de dependencia laboral o sin ella,
conforme lo permitan las condiciones generales del sistema.

El seguro general obligatorio sera derecho irrenunciable e imprescindible de

los trabajadores y sus familias.

Articulo 86. Literal 2.- La prevencion de la contaminacion ambiental, la
recuperacion de los espacios naturales degradados, el manejo sustentable de
los recursos naturales y los requisitos que para estos fines deberan cumplir las

actividades publicas y privadas.
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e Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Decision 584.

Articulo 11.- En todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a

disminuir los riesgos laborales. Estas medidas deber&n basarse, para el logro de

este objetivo, en directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y salud

en el trabajo y su entorno como responsabilidad social y empresarial.

Para tal fin, las empresas elaboraran planes integrales de prevencion de riesgos

que comprenderan al menos las siguientes acciones:

b.

Identificar y evaluar los riesgos, en forma inicial y periédicamente, con la
finalidad de planificar adecuadamente las acciones preventivas, mediante
sistemas de vigilancia epidemioldgica ocupacional especificos u otros
sistemas similares, basados en mapa de riesgos;

Combatir y controlar los riesgos en su origen, en el medio de transmision y
en el trabajador, privilegiando el control colectivo al individual. En caso de
que las medidas de prevencion colectivas resulten insuficientes, el
empleador debera proporcionar, sin costo alguno para el trabajador, las

ropas Y los equipos de proteccion individual adecuados;

. Programar la sustitucion progresiva y con la brevedad posible de los

procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por
aquellos que produzcan un menor o ningun riesgo para el trabajador;
Disefar una estrategia para la elaboracion y puesta en marcha de medidas de
prevencion, incluidas las relacionadas con los métodos de trabajo y de
produccion, que garanticen un mayor nivel de proteccion de la seguridad y
salud de los trabajadores;

Mantener un sistema de registro y notificacion de los accidentes de trabajo,
incidentes y enfermedades profesionales y de los resultados de las
evaluaciones de riesgos realizadas y las medidas de control propuestas,
registro al cual tendran acceso las autoridades correspondientes,

empleadores y trabajadores;

. Investigar y analizar los accidentes, incidentes y enfermedades de trabajo,

con el proposito de identificar las causas que los originaron y adoptar

acciones correctivas y preventivas tendientes a evitar la ocurrencia de

18



hechos similares, ademas de servir como fuente de insumo para desarrollar y
difundir la investigacion y la creacion de nueva tecnologia;

h. Informar a los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio sobre los
riesgos laborales a los que estdn expuestos y capacitarlos a fin de
prevenirlos, minimizarlos y eliminarlos. Los horarios y el lugar en donde se
llevara a cabo la referida capacitacion se establecerdn previo acuerdo de las
partes interesadas;

i. Establecer los mecanismos necesarios para garantizar que solo aquellos
trabajadores que hayan recibido la capacitacién adecuada, puedan acceder a
las areas de alto riesgo;

j. Designar, segun el numero de trabajadores y la naturaleza de sus
actividades, un trabajador delegado de seguridad, un comité de seguridad y

salud y establecer un servicio de salud en el trabajo;

Cddigo de Trabajo.

Articulo 38.- Riesgos provenientes del trabajo.- Los riesgos provenientes del
trabajo son de cargo del empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el
trabajador sufra dafio personal, estard en la obligacion de indemnizarle de
acuerdo con las obligaciones de este Cadigo, siempre que tal beneficio no le

sea concedido por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Articulo 416. Obligaciones respecto a la prevencion de riesgos.- Los
empleadores estan obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de
trabajo que no presente peligro para su salud o su vida.

Los trabajadores estan obligados a acatar las medidas de prevencion, seguridad
e higiene determinadas en los reglamentos y facilitadas por el empleador. Su

omision constituye justa causa para la terminacién del contrato de trabajo.

También se basa esta investigacion en: Reglamento del Instrumento Andino de

Seguridad y Salud en el trabajo. Resolucion 957; Reglamento de Seguridad y

Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.

Decreto Ejecutivo 2393; Ley de Gestion Ambiental; Texto Unificado de la
Legislacion Ambiental Secundaria (TULAS).
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2.4 Categorias Fundamentales

2.4.1 Red de Inclusiones Conceptuales

Condiciones laborales y
ambientales

Equipos y utensilios de
trabajo; uso del agua y
descarga de efluente

Accidentes de trabajo,
enfermedades profesionales y
deterioro del &rea de influencia

INCIDFE

A

VARIABLE INDEPENDIENTE

Figura N. 2: Categorias Fundamentales
Elaborado por: Investigador
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Control de riesgos
Medidas preventivas

Evaluacion de riesgos

Analisis de riesgos

VARIABLE DEPENDIENTE




2.4.1.1 Constelacion de Ideas de la Variable Independiente

Prevencion
de Riesaos

Sefalizacio
/ / n Industrial

Factores

Clasificacio < —
de Riesgo SEGURIDAD E
HIGIENE

INDUSTRIAL Y EPP’s

\ CALIDAD DEL

ANCIIA
Calidad del
agua
Planes de
Emergencia
\%

Seguridad e
Higiene

Centro de
Faenamiento

Figura N. 3: Subcategorias de la V.I.
Elaborado por: Investigador
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2.4.1.2 Constelacion de Ideas de la Variable Dependiente

Identificacion

/

de peliaros
Tratamient Evaluacion de
o de Aauas Riesaos
= \ ' /
H GESTION DE
RIESGOS
LABORALES Y
AMBIENTALES Control de
Riesaos
Agua
Racidnal
rd Agua
Medidas \
nrevantivac
Efluente

Consumo

Medidas

nraventivag

Figura N. 4: Subcategorias de la V.D.
Elaborado por: Investigador
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2.4.2 Marco Conceptual Variable Independiente
2.4.2.1 Seguridad e Higiene Industrial y Calidad del Agua

De acuerdo con HERNANDEZ, A (2003) “Seguridad. Es el conjunto de
normas, obras y acciones, asi como, los instrumentos técnicos y legislativos
requeridos para proteger la vida humana y la propiedad del hombre de la
accion de fendmenos destructivos, tanto de los provocados por la naturaleza

como los originados por la actividad humana.” (p.22).

La Seguridad Industrial se encarga del estudio de normas y métodos tendientes
a garantizar una produccion que contemple el minimo de riesgos, tanto del factor
humano como en los elementos (equipo, herramientas, edificaciones, etc.). Es un

conjunto de normas que deben ser respetadas para evitar accidentes.

Segiin HERNANDEZ, A (2003) “Higiene en el trabajo es la aplicacién
racional y con inventiva de las técnicas que tiene por objeto el reconocimiento,
evaluacion y control de aquellos factores ambientales que se originan en el
lugar de trabajo, que puedan causar enfermedades, perjuicios a la salud e

incomodidades entre trabajadores.” (p.22 -23).

La Higiene Industrial es la especialidad profesional encargada en preservar la
salud de los trabajadores en su tarea. Es de gran importancia, porque muchos
procesos Yy operaciones industriales producen o utilizan compuestos que pueden

ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.

La seguridad e higiene aplicados a los centros de trabajo tiene como
finalidad salvaguardar la vida y preservar la salud y la integridad fisica de
los trabajadores, por medio del dictado de normas encaminadas tanto a
que se les proporcionen las condiciones adecuadas para el trabajo, como a
capacitarlos y adiestrarlos para que se evite, dentro de lo posible, las
enfermedades y los accidentes laborales.

La seguridad e higiene industrial son entonces el conjunto de
conocimientos cientificos y tecnologicos destinados a localizar, evaluar,
controlar y prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a que estan
expuestos los trabajadores en el ejercicio o con motivo de su actividad
laboral. (HERNANDEZ, A, 2003, p. 23).
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Salud Fisica en el Trabajo

HIGIENE SEGURIDAD
INDUSTRIAL INDUSTRIAL
Enfermedades Accidentes en el
Profesionales Trabajo

Riesgos Profesionales o de Trabajo

Figura N. 5: Seguridad e Higiene Industrial
Fuente:
http://www.monografias.com/trabajos87/sequridad-e-higiene/seguridad-e-higiene.shtml

La Calidad del Agua se refiere a las condiciones en que se encuentra el agua
respecto a caracteristicas fisicas, quimicas y bioldgicas, en su estado natural o
después de ser alteradas por el accionar humano. EI concepto de calidad del agua
ha sido asociado al uso del agua que se le dé, entendiéndose que el agua es de

calidad cuando puede ser usada sin causar dafio.

Existen muchas razones por las cuales un agua pierde su calidad y los seres
humanos generalmente tienen una gran influencia en la presencia de los factores
que favorecen esto. Algunas de las razones son las descargas por su uso en
actividades domésticas y comerciales, por su uso en actividades industriales, y por

su uso en actividades agricolas.

La contaminacién del agua es el proceso mediante el cual se agregan
organismos 0 sustancias toxicas que resultan inadecuadas para diferentes usos,
una mala calidad del agua no solo afecta la salud de los seres humanos, también
afecta la salud de los ecosistemas, pues la biodiversidad asociada al agua se ve

afectada por la contaminacion.
2.4.2.2 Factores de Riesgo

El factor de riesgo se define como aquel fenomeno, elemento o accion de
naturaleza fisica, quimica, organica, psicologica o social que por su presencia o

ausencia se relaciona con la aparicion de eventos traumaticos con efectos en la

24


http://www.monografias.com/trabajos87/seguridad-e-higiene/seguridad-e-higiene.shtml

salud del trabajador tipo accidente, 0 no traumatico con efectos cronicos tipo
enfermedad ocupacional.

De acuerdo con CORTEZ, J (2007) “Riesgo: si bien el diccionario de la Real
Academia de la Lengua lo define como la <<proximidad de un dafio>>, en el
contexto de la prevencidn de riesgos debemos entenderlo como la probabilidad
de que ante un determinado peligro se produzca un cierto dafio, pudiendo por

ello cuantificarse” (p. 28).

Por lo tanto, el RIESGO constituye la probabilidad de ocurrencia de un evento
de caracteristicas negativas, mientras que el FACTOR DE RIESGO actta como la
circunstancia desencadenante, por lo cual es necesario que ambos ocurran en un
lugar y un momento determinados, para que dejen de ser una opcion y se

concreten en afecciones al trabajador.
Clasificacion de los Factores de Riesgo

Factores de Riesgos Fisicos: son todos aquellos que dependen de las
propiedades fisicas de los cuerpos, tales como ruido, iluminacion, vibracién, etc,
gue actua sobre los tejidos y 6rganos del trabajador y que pueden producir efectos
nocivos, de acuerdo con la intensidad, exposicion y concentracion de los mismos.
e Ruido.

e lluminacion.

e Vibraciones.

e Temperaturas extremas (altas y bajas).

¢ Radiaciones ionizantes (rayos X, gamma, radiaciones alfa, beta, protones).
¢ Radiaciones no ionizantes (ultravioletas, infrarrojos, laser).

e Presiones anormales (perforacion de tuneles, altitudes elevadas, aviacion).

Factores de Riesgos Mecanicos: son aquellos riesgos que generan golpes y/o
atrapamientos tales como choques, fricciones, caidas, cortes y proyecciones de
particulas, que generan traumas, heridas, amputaciones o abrasiones en los
trabajadores.

e Maquinas y Equipos.
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Herramientas.
Vehiculos sin mantenimiento preventivo.
Sistemas de proteccién deficientes.

Sistemas de control obstruidos.

Factores de Riesgos Quimicos: son aquellos elementos o sustancias organica

e inorgénica, natural o sintética, que al entrar en contacto con el organismo (sea

por inhalacién, absorcion o ingestion), pueden provocar intoxicacién, quemaduras

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

Gases y vapores.
Polvos inorganicos.
Polvos organicos.
Humos.

Aerosoles.

Factores de Riesgos Bioldgicos: son grupos de agentes organicos, animados o

inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos, pelos, plumas, polen, etc,

presentes en determinados ambientes laborales, que pueden desencadenar

enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas o intoxicaciones al ingresar

al organismo.

Virus.
Hongos.
Bacterias.

Vectores.

Factores de Riesgos Ergondmicos: representa los objetos, puestos de trabajo,

maquinas, equipos y herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden

provocar sobre-esfuerzo, posturas y movimientos inadecuados, que traen como

consecuencias fatiga fisica o lesiones osteomusculares.

Posiciones forzadas.
Sobre-esfuerzos.
Fatiga.

Levantamiento manual de objetos.

26



e Movimientos corporales repetitivos.

Factores de Riesgos Psicosociales: se refiere a aquellos aspectos intrinsecos y
organizativos del trabajo y a las interrelaciones humanas, que al interactuar con
factores humanos enddgenos y exogenos, tienen la capacidad potencial de
producir cambios psicoldgicos del comportamiento o trastornos fisicos y/o
sicosomaticos.

e Alta responsabilidad.

e Monotonia y rutina.

e Problemas laborales.

e Turnos de trabajo rotativo.
e Turnos de trabajo nocturno.
e Tareas repetitivas.

e Minuciosidad de la tarea.

e Inestabilidad Laboral.

e Trato con clientes y usuarios.
2.4.2.3 Senalizacion Industrial

La sefializacion ayuda a percibir los riesgos en funcidon de los sentidos a que se
ha hecho referencia. Existe un sinnimero de tipos de sefializaciones, pero entre las

principales se pueden citar:

Sefalizacion Técnica: este tipo de sefiales pueden ser dpticas, luminosas,
acusticas, verbales y gestuales y dependiendo del tipo de industria se pueden
utilizar una o varias de ellas. Las mas recomendadas en su utilizacion son las
Opticas y su percepcion esta en funcion de los colores y las formas para avisar de

la presencia del riesgo que es necesario controlar.

Sefalizacion Especifica: son sefiales previstas en una norma especifica o
reglamentaria, para situaciones singulares que se derivan del ambito de aplicacion
de la misma. Estas sefiales pueden estar presentes en: productos quimicos,

incendios, salvamento y socorro, movimiento de cargas, etc.
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Sefializacion Puntual (cientifica): es aquella sefializacion no prevista en la
legislacion reglamentaria, pero disefiada e impuesta por la direccion de un centro
de trabajo, con el fin de que el personal pueda percibir los riesgos que concurren
en una determinada situacion.

e Percepcion del riesgo a través de sensores.

e Percepcion del riesgo a través de instrucciones.
2.4.2.4 Equipos de Proteccion Personal (EPP)

Los Equipos de Proteccion Personal (EPP) comprenden todos aquellos
dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos disefios que emplea el
trabajador para protegerse contra posibles lesiones y son necesarios cuando los
peligros no han podido ser eliminados por completo o controlados por otros
medios. Se recomienda que los EPP que se utilicen tengan la marcacién CE, ya
que cualquier EPP que ostente dicha marcacién garantiza que el producto satisface
los requisitos de todas las directrices europeas pertinentes.

“El empleador estara obligado a suministrar a sus trabajadores los medios de
uso obligatorios para protegerles de los riesgos profesionales inherentes al
trabajo que desempefian.” (art. 175, lit. 4, DE 2393/1986, de 17 de noviembre, p.
78).

Clasificacion de los Equipos de Proteccion Personal

Proteccion a la Cabeza (craneo): Los elementos de proteccion a la cabeza
basicamente son los cascos de seguridad (ver Figura N.6), los mismos que
proveen proteccion contra casos de impactos y penetracion de objetos y contra

choques eléctricos.

Figura N. 6: Protectores a la cabeza
Fuente: http://www.paritarios.cl/especial _epp.htm
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Las normas recomendadas para los EPP de proteccion de craneo son:

EN 397: Cascos de proteccion para la industria.

EN 443: Cascos para bomberos.

EN 812: Gorras anti-golpes para la industria (protege el cuero cabelludo).

EN 14052: Cascos de altas prestaciones para la industria.

EN 50365: Cascos eléctricamente aislantes para la utilizacion en instalaciones

de baja tension

Proteccién de Ojos y Cara: Son elementos disefiados que dependiendo de la

proteccion que se requiera, se pueden utilizar para proteger exclusivamente los

0jOs 0 para proteger 0jos y cara (como se observa en la Figura N. 7). Estos EPP

brindan proteccion frente a:

Proyeccion de particulas (impactos de distinta intensidad)
Liquidos (gotas y salpicaduras)

Humos, vapores y gases (metales fundidos y sélidos calientes)
Radiaciones opticas

Arcos eléctricos de corto circuito

-

o
e
NS

Figura N. 7: Protectores de ojos y cara
Fuente: http://www.paritarios.cl/especial _epp.htm

Algunas normas utilizadas para este tipo de EPP son:

EN 166: Protectores individuales de los ojos utilizados contra los diversos
peligros susceptibles de dafiar los mismos o alterar su vision.

EN 169: Filtros utilizados en soldadura.

EN 170: Filtros contra radiaciones ultravioletas.

EN 171: Filtros contra infrarrojos.

EN 172: Filtros contra radiaciones solares.

29


http://www.paritarios.cl/especial_epp.htm

e EN 207/ EN 208: Filtros para radiaciones de laser.

Proteccion a los Oidos: Cuando el nivel del ruido exceda los 85 decibeles,
punto considerado como limite superior para la audicion normal, es necesario
dotar de proteccion auditiva al trabajador, los mismos, que debido a sus
propiedades para la atenuacion de sonido, reducen los efectos del ruido en la

audicion, para evitar asi un dafio en el oido (ver Figura N. 8).

.‘m,

Figura N. 8: Protectores a los oidos
Fuente: http://www.paritarios.cl/especial_epp.htm

Entre la normativa que se utiliza estan:
e EN 352: Protectores Auditivos. Requisitos de seguridad y ensayos.
e EN 458: Protectores auditivos. Recomendaciones relativas a la seleccion, uso,

precauciones de empleo y mantenimiento.

Proteccion de las Vias Respiratorias: Los respiradores ayudan a proteger
contra determinados contaminantes presentes en el aire, reduciendo las
concentraciones en la zona de respiracion por debajo del TLV u otros niveles de

exposicion recomendados (Figura N. 9).

Figura N. 9: Protectores de las vias respiratorias
Fuente: http://www.paritarios.cl/especial_epp.htm

La normativa a utilizar es:
e EN 132: Equipos de proteccion respiratoria. Definiciones de términos vy
pictogramas.

e EN 133: Equipos de proteccion respiratoria. Clasificacion.
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e EN 529: Equipos de proteccion respiratoria. Recomendaciones sobre seleccion,
uso, cuidado y mantenimiento. Guia.
e UNE-EN 143: Equipos de proteccion respiratoria. Filtros contra particulas.

Requisitos, ensayos, marcado.

Proteccién de Extremidades Superiores: Para la proteccion de las manos y
brazos, los EPP recomendados son los guantes, los mismos que deben ser
seleccionados de acuerdo a los riesgos a los cuales el usuario este expuesto y a la
necesidad de movimiento libre de los dedos.

Para el caso de una industria alimenticia, los guantes recomendados a utilizar
son los de malla metalica o los de tela kevlar tal como se observa en la figura N.
10.

Figura N. 10: Protectores de extremidades superiores

Fuente:

http://www.sefo.es/index1.php?carga=ficha&producto=141&id cat=7&id _subcat=19
http://www.lubeseguridad.com.ar/detalle.php3?titulo=Guante%20Tejido%20Kevlar%20Jerse
y%20G7&rubro=3&expand=Sl&articulo=2203&perfil=&marca=&subrubro=29

Las normas que se recomienda utilizar en estos tipos de EPP son:
e EN 420: Requisitos Generales.
e EN 388: Riesgos Mecanicos
e EN 374: Riesgos Quimicos.
e EN 60903: Riesgos Eléctricos.
e EN 381: Riesgos por Corte Sierra de Cadena.
e EN 511: Riesgos por Frio.
e EN 421: Riesgos por Radiaciones.
e EN 1149: Riesgos Electroestaticos.
e EN 1082: Riesgo Cortes y Pinchazos producidos por Cuchillos de Mano.
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e EN 10819: Riesgo Vibraciones Mecanicas.

Proteccion de Extremidades Inferiores: El calzado de seguridad debe
proteger el pie de los trabajadores contra humedad y sustancias calientes, contra
superficies asperas, contra pisadas sobre objetos filosos y agudos y contra caida de
objetos, asi mismo debe proteger contra el riesgo eléctrico. En la industria cérnica
el EPP recomendado puede ser la bota de caucho con plantilla antideslizante y con

punta de acero (ver Figura N. 11).

—

Figura N. 11: Protectores de extremidades inferiores
Fuente: http://olimpicassport.com/prestashop/120-bota-caucho-amarilla-talla-40.html

Entre las normas a utilizar estan:
e EN 20344: Métodos de ensayo para el calzado.
e EN 20345: Calzado de seguridad.
e EN 20346: Calzado de proteccion.
e EN 20347: Calzado de Trabajo u ocupacional.
e EN 50321: Calzado aislante de la electricidad en baja tension.

e EN 17249: Calzado resistente al corte por cadena.

Otros EPP que se puede requerir en ciertas actividades es la Ropa protectora,
que es la ropa especial que debe usarse como proteccion contra ciertos riesgos
especificos y en especial contra la manipulacion de sustancias causticas o

corrosivas.
2.4.2.5 Plan de Emergencias

Un plan de emergencias es el proceso por el cual se identifica por anticipado

las necesidades, recursos (humanos, financieros, materiales, técnicos), estrategias
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y actividades destinadas a hacer frente a situaciones de riesgo, minimizando los
efectos que sobre las personas y enseres se pudieran derivar y garantizando la

evacuacion segura de sus ocupantes, si fuese necesaria.

Los propésitos que persiguen los planes de emergencia son:
Proteger la integridad de las personas.

Minimizar los dafios materiales.

Reducir los dafios al medio ambiente.

Minimizar las pérdidas econdmicas.

a b w0 DN e

Asegurar la continuidad de los procesos.
Fases de Implementacion

Fase 1: Andlisis de Vulnerabilidad: Es la determinacion de los niveles de
riesgo, la estrategia que sirve para identificar las amenazas en un lugar

determinado, indicando si es externa o interna.

Fase 2: Organizacién y Estructuracion: Una vez conocidos los resultados de
la primera fase, se puede establecer los objetivos y la organizacion del plan de
emergencias, proyectandose los mismos a corto, mediano y largo plazo. Se fija un
cronograma de actividades de la Brigada de emergencias y de la realizacion de

actividades programadas para su implementacion.

Fase 3: Aplicacion: Debe incluir el cronograma de capacitacion y
entrenamiento de la Brigada y toda la poblacién implicita en el plan.
e Manejo de rutas de evacuacién
¢ Que hacer en caso de incendios

e Terremotos, erupciones volcanicas, etc.

Fase 4: Plan de evacuacion: La evacuacion es una actuacion individual y
auténoma, en la cual cada persona, responsable de su propia seguridad es capaz de
abandonar el sitio de peligro, por los medios a su alcance, segun los

procedimientos establecidos, en el menor tiempo posible.
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Fase 5: Notificacion: En ésta fase se pretende establecer los mecanismos de
divulgacion, puesta en marcha y mantenimiento del plan.
e Deteccion del peligro: medios electronicos 6 personas.
¢ Notificacion Interna: quien detecte, deberd informar de inmediato al comité de
emergencias.
¢ Notificacion externa: entidades externas de apoyo.

¢ Simulacros: son una herramienta para evaluar la capacidad de respuesta.

Fase 6: Plan de atencion o Plan de Primeros Auxilios: Se constituye en una
estrategia operativa, agil, dindmica y eficiente orientada a la atencion de

lesionados resultado de la materializacién de una amenaza.
2.4.2.6 Proceso Productivo del Centro de Faenamiento Ocaia

En el Anexo 1: Diagrama de flujo del Proceso productivo CEFAOQ, se indican
las etapas del proceso en forma pictografica, a continuacién se describen en forma

escrita las mismas:

Recepcidn de Reses y Corral de Reposo

Las reses son llevadas desde las diferentes ferias que se desarrollan en la zona
central del pais, al Centro de Faenamiento en camiones (propios de la empresa y/o
fletados).

Una vez que se encuentran en los predios de la empresa, el ganado se
desembarca del o los camiones que las transportan para ser trasladadas al corral
de reposo, en el cual permanecen las 12 horas de descanso minimas, enunciadas
en el art. 16 de la Ley de Mataderos expedida como Decreto Supremo 502-C, el
10 de marzo de 1964 y publicado en el Registro Oficial N° 221 de 7 de abril del

mismo afno.

Inspeccion Ante-mortem

Todo animal destinado a ser sacrificado debe ser sometido a una inspeccion

ante-mortem, la cual tiene por objeto la seleccién de aquellos animales
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debidamente descansados y que no presentan sintoma alguno que hagan sospechar
la presencia de enfermedades.

Bafio Externo

El ganado es bafiado para retirar tierra y estiércol adheridos a su piel y asi
garantizar la higiene en la operacion de sacrificio. El lavado de la res se realiza en
la manga que conduce los animales hacia el area de noqueo, mediante un sistema

de tuberia perforada.
Aturdimiento

El aturdimiento en la Zona de Noqueo y se realiza adoptando el sistema de
enervacion que consiste en el clavado rapido de la hoja de un instrumento especial
—puntilla— en el espacio occipitoatloideo de manera que se corte la médula

oblonga, con este método el animal no sufre y permite una excelente sangria.

Desangrado

La res se suspende de una pata con un gancho a la riel (el propésito es evitar la
contaminacion por el contacto del animal con el piso, facilitar las acciones de los
operaciones y contribuir a un mejor desangrado), posteriormente se procede a
realizar el desangrado lo mas completo posible, en un lapso recomendado de 3 a 5
minutos. La sangria consiste en lesionar el corazéon y los gruesos vasos a la

entrada del pecho mediante un cuchillo puntiagudo.

Remocion de Cabeza, Extremidades y Ubre

Se desprende la cabeza y se cortan las extremidades anteriores. En el area de
transferencia se cortan las areas anteriores del recto, ubre y la vulva, la piel que
cubre los jamones se abre y desprende para facilitar posteriormente la remocion

de la totalidad de la piel.
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Descuerado

La totalidad de la piel de la res se desprende gradualmente al ser jalada por un
tecle eléctrico. De acuerdo a las caracteristicas del equipo se requiere de la
asistencia de un operario para evitar dafios en la piel, evitando asi, que se

disminuya el valor comercial del cuero.
Corte Axial de Pecho y Eviscerado

Mediante una sierra eléctrica se corta el esternon, y posteriormente se procede

a la extraccion de las visceras pélvicas, abdominales y toracicas.

Division de Media y Cuarto de Canal y Limpieza

La canal es dividida a lo largo de su linea media dorsal en dos medias canales
utilizando una sierra eléctrica, para ello el operario se ubica en una plataforma
desde la cual realiza el corte controlado. A continuacion se realiza el corte de la
res en cuartos de canal por medio de una sierra manual y por ultimo proceden a la
limpieza final que incluye la remocidn de grasas, restos de visceras y pelos y un

lavado interno y externo con agua a presion de las canales.

Separacion y Lavado de Visceras

Por medio de una bandeja elevadora accionada por un tecle eléctrico se
transporta las visceras al area de eviscerado, en donde se procede a la separacién y
lavado de los subproductos (visceras). Las menudencias resultantes (corazoén,

riflones, higado, etc.), son separadas, lavadas y enfriadas para su distribucion final.

El contenido ruminal del estdbmago e intestinos es separado y llevado al carro

del abono, para su posterior servicio como abono agricola.

Inspeccion Post-mortem

Se realiza simultaneamente a las labores de Eviscerado y Corte de Canales, y
consiste en el reconocimiento sanitario (examen completo y metddico) de las

canales y de las visceras de los animales sacrificados, con el objeto de comprobar
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la existencia de lesiones o condiciones particulares que conviertan a las carnes en

peligrosas o impropias para el consumo.

Oreo

Con el fin reducir la temperatura de la carne y de paso disminuir el crecimiento
bacteriano sobre la misma, las canales se ingresan a una zona de oreo, donde
permanecen hasta alcanzar la temperatura de la zona, que no debe superar los
15°C.

Deshuese

Consiste en la separacion de la carne de la estructura 6sea de la canal, para la

obtencidn de diversos cortes y su posterior distribucion.
2.4.3 Marco Conceptual Variable Dependiente
2.4.3.1 Gestidn de los Riesgos Laborales (GRL)

Los accidentes laborales no se deben al azar, sino que obedecen a causas
naturales y previsibles, los mismos que no se producirian si fuésemos capaces de
identificar y eliminar sus causas. La mayor parte de las enfermedades
profesionales se pueden evitar si se modifica a tiempo los procesos productivos y

si se toman las medidas oportunas para controlar los riesgos que las originan.

Para evitar en la medida de lo posible dichas situaciones, las empresas deben
gestionar en forma organizada y sobre todo sistematizada las acciones
preventivas, asi como, organizar una infraestructura que permita responder con

eficacia ante entornos de trabajo poco seguros.

Para establecer la definicion de GRL, se debe comenzar analizando el concepto
de gestion. Segun la (NC 18000:2005) define gestion como: 'actividades
coordinadas para dirigir y controlar una actividad u organizacion™ (p. 7);
entonces siguiendo este enfoque y relacionandolo a los Riesgos Laborales, la

misma norma define la gestion del riesgo como: "aplicacion sistematica de
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politicas, procedimientos y practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar

los riesgos™ (p. 6).
Proceso de la Gestion de Riesgos Laborales

e Analisis del riesgo, mediante el cual se:

- ldentifica el peligro.

- Se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las
consecuencias de que se materialice el peligro.

El Anélisis del riesgo va a proporcionar de qué orden de magnitud es el

riesgo.

e Valoracion del riesgo, con el valor del riesgo obtenido y comparandolo con el

valor del riesgo tolerable, se emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo
en cuestion. Si de la Evaluacion del riesgo se deduce que el riesgo es no

tolerable, hay que Controlar el riesgo.

Al proceso conjunto de Evaluacién del riesgo y Control del riesgo se le denomina
GESTION DEL RIESGO (Figura N. 12).

IDENTIFICACION
DEL PELIGRO
¢ ANALISIS DEL
RIESGO

ESTIMACION DEL
RIESGO
l
v EVALUACION
VALORACION DEL RIESGO
DEL RIESGO

¢ GESTION DEL
RIESGO

RIESGO

PROCES
~ CONTROLADO

¢

CONTROL DEL
RIESGO

Figura N. 12: Proceso de la GRL
Fuente: INSHT — Evaluacién de Riesgos laborales
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Elementos de la Gestidon de Riesgos Laborales
Para la GRL, es necesario tener en cuenta los siguientes aspectos:

Identificacion de Peligros y Riesgos: es la actividad realizada para reconocer
los peligros y riesgos existentes y poder determinar posteriormente la magnitud de
afectacion que estos puedan presentar. De acuerdo con la (NC 18000:2005) la
identificacion del peligro la define como: ""proceso que consiste en reconocer

que existe peligro y definir sus caracteristicas." (p. 6).

La identificacion de peligros y riesgos es la tarea mas importante dentro de las
empresas en materia de Seguridad y Salud Ocupacional, pues es la mas compleja

y la que requiere mayor nivel de atencion cuando se habla de prevencién.

Una correcta identificacion de peligro y riesgos permite disminuir la
probabilidad de ocurrencias de accidentes e incidentes de trabajo, asi como la

aparicion de enfermedades profesionales.

Evaluacion del Riesgo: una vez identificados los peligros presentes en el area,
se pasa a su evaluacion. Para la evaluacion de riesgos existe un sin nimero de
métodos que arrojan resultados tanto cualitativos como cuantitativos, siendo para

la normativa ecuatoriana los métodos cuantitativos los recomendados.

Dentro de esta etapa se desarrolla la Estimacion del riesgo, que segin la (NC
18000:2005) la define como "Proceso mediante el cual se determinan la
frecuencia o probabilidad y las consecuencias que puedan derivarse de la
materializacion de un peligro.” (p. 5). La estimacion del riesgo proporciona la

informacion necesaria para determinar de qué orden de magnitud es este.

Los métodos propuestos para cada Factor de Riesgo se determinan a

continuacion:

e Factores de Riesgos Fisicos: Instrumentos de medicion (Sonometro,
Luxdémetro, Termdmetro, etc.), dichos instrumentos deben estar previamente

calibrados y contar con la certificacion del mismo.
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e Factores de Riesgos Mecanicos: Método Fine (ver Anexo 2:Resumen Método

Fine), se refiere al Grado de peligrosidad, y analiza cada riesgo en base a tres

Segun (BOE n 60/2006, de 22 de marzo) establece que:

La evaluacion de la exposicion al ruido precisa, en general, de la
medicion de los niveles de ruido y la correspondiente comparacion con
los valores inferior y superior de exposicion asi como con los valores
limite. La forma en la que se desarrollan las mediciones determina la
fiabilidad de los resultados, que deberian ofrecer garantias mas alla de
la mera exposicion de unos valores numeéricos.

La eleccion de la estrategia de medicion supone la planificacion de las
mediciones en lo que respecta al tiempo de duracion, la eleccion de la
jornada o jornadas de medicidn, los periodos de la jornada que se desea
medir, los trabajadores sobre los que se van a realizar dichas
mediciones y los instrumentos que se van a utilizar. De acuerdo con la
normativa técnica referenciada anteriormente, se ofrecen tres tipos de
estrategia de medicion, para la obtencion del nivel diario equivalente.
El valor que se obtiene finalmente, redondeando decimales, debe servir
de base para la comparacidon con los valores establecidos. (p. 77).

factores determinantes de su peligrosidad:

Estos factores se emplean para conseguir un valor numérico del riesgo,

denominado Grado de Peligrosidad, y se obtiene mediante la siguiente formula:

e Factores de Riesgos Quimicos: Contaminantes quimicos: evaluacion de la

Consecuencias (C): normalmente se esperan en caso de producirse el

accidente.

Exposicién al riesgo (E): tiempo que el personal se encuentra expuesto al

riesgo de accidente.

Probabilidad (P): de que el accidente se produzca cuando se esta expuesto al

riesgo.

GP.=CxExP (2.1)

exposicion laboral. NTP 406.

Segun (INSHT, NTP 406) establece que:

La evaluacion de la exposicion a agentes quimicos consiste en estimar
la magnitud del riesgo y sus caracteristicas, siendo el objetivo final la
obtencién de datos suficientes para decidir con criterio sobre las
actuaciones preventivas a emprender. Por este motivo la evaluacion
debe dar informacion no sélo acerca de la magnitud del riesgo
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existente debido a la exposicidon, sino también de las causas que
generan el riesgo.

Las posibles consecuencias de la exposicion son los dafios fisicos que
puede sufrir la persona expuesta, determinados en este caso por los
efectos adversos para la salud que pueden producir los agentes
quimicos. Se pueden conocer las posibles consecuencias a partir de la
informacion toxicoldgica de las sustancias. El conocimiento de las
consecuencias de la exposicion permite, entre otras cosas, proveer la
posible aditividad de efectos cuando actian conjuntamente mas de un
agente o realizar controles médicos especificos. En determinados casos
pudiera servir también para priorizar actuaciones. Las causas que
generan el riesgo se conocen al analizar la importancia relativa de los
factores de riesgo dentro de la exposicion. Su conocimiento permite
adoptar las medidas preventivas de forma eficaz para disminuir la
magnitud del mismo. Dado que el proceso de evaluacion de las
exposiciones es complejo, es recomendable que se lleve a cabo por
profesionales, cuya experiencia les permita recabar y manejar la
informacién con mayor facilidad. (p.1y 2).

El esquema de actuacién que se propone a continuacion, es valido para las
exposiciones globales a agentes quimicos por cualquier via de entrada en el

organismo:

Obtener datos cuantitativos

3

Aceptar las condiciones
de la exposicion hasta
que se produzcan cambios

Intertar descartar la
presencia de agentes
quimicos en el ambiente
ylo en contacto con ellos

Identificacion de las
posibles exposiciones
R

‘Yaloracion Inicial

F

assustancias
quimicas

Efectos de la
valoracion
Inicial

tienen efectos

v h 4
cancerigenos o Evaluacion basica

sensibilizantes

Si no puede concluir acerca de la | a info:%\
magnitud del riesgo: — obtenida es
m estudio profundo de las Evaluacion suficiente para emiir

condiciones detallada R conclusiones y

: tomar decisione

mmediciones exhaustivas para

acotar la concentracién media

Determinacion P
de factores ligados /
al puesto de trabajol si

si

Aceptar las condiciones de

Riesgo aceptable la exposicion hasta que se

produzcan camhios

. 4
Husi Correccion de las
Cone song§ #{ Riesgo inaceptable 4
de la valoracion Eexposiciones

Seguimiento periddico

de las condiciones

de la exposicion

Figura N. 13: Metodologia de actuacidn para la evaluacion de exposiciones
Fuente: NTP 406: Contaminantes quimicos: evaluacion de la exposicidon laboral (1)
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e Factores de Riesgos Bioldgicos: Método de Biogaval 2010 (ver Anexo 3.:
Resumen Meétodo Biogaval), este método se utiliza para la evaluacion del

Riesgo Bioldgico en actividades laborales diversas.

Para la implementacion de este método se debe seguir los siguientes pasos:
1. Determinacion de los puestos a evaluar.
2. ldentificacion del agente biolégico implicado.
3. Cuantificacion de las variables determinantes del riesgo:
3.1 Clasificacion del dafio.
3.2 Viade transmision.
3.3 Tasa de incidencia del afio anterior.
3.4 Vacunacion.
3.5 Frecuencia de realizacion de tareas de riesgo.
4. Medidas higiénicas adoptadas.
5. Célculo del nivel de riesgo bioldgico (R).

6. Interpretacion de los niveles de riesgo bioldgico.

e Factores de Riesgos Ergondmicos: Método Owas (ver Anexo 4: Resumen
Método Owas), es un método sencillo y util destinado al analisis ergonémico
de la carga postural. Este método permite identificar hasta 252 posiciones
diferentes como resultado de las posibles combinaciones de la posicion de la
espalda (4 posiciones), brazos (3 posiciones), piernas (7 posiciones) y carga

levantada (3 intervalos).

Para este tipo de factores, en lo que respecta a la Manipulacion Manual de
Cargas se tiene el método establecido en el BOE n. 97 (ver Anexo 5: Resumen
BOE n. 97 — Manipulacion Manual de Cargas), el cual pretende realizar una
evaluacion desde un punto de vista ergondémico, contemplando los factores
debidos a las caracteristicas de la carga, al esfuerzo fisico necesario, a las
caracteristicas del medio de trabajo, a las exigencias de la actividad y a los

factores individuales de riesgo.
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e Factores de Riesgos Psicosociales: Cuestionario ISTAS 21!, estd concebido
para evaluar cualquier tipo de empleo y en cualquier sector de actividad
economica, y puede ser utilizado para evaluar todos los puestos de trabajo de

una misma organizacion, ya sea administracion publica o empresa privada.

Focaliza la identificacion de las condiciones de trabajo relacionadas con la
organizacion del trabajo que pueden ser nocivas para la salud y no de las

caracteristicas individuales o de personalidad.

Se centra, operativamente, en la participacion de los diferentes agentes en la
empresa: trabajadores/as y sus representantes asi como directivos/as, con el
apoyo de los técnicos de prevencion, todos ellos integrantes de un Grupo de
Trabajo (GT) vigente a lo largo de todo el proceso. Permite estimar la
magnitud de los riesgos (a través de puntuaciones) y el porcentaje de
trabajadores/as expuestos (prevalencia de la exposicion), utilizando un
cuestionario estandarizado, el método epidemioldgico y valores de referencia
que han sido obtenidos a partir de una encuesta representativa de la poblacion
asalariada en Espania.

e Accidentes Mayores: Método Meseri mejorado (ver Anexo 6: Resumen Meseri
mejorado), este método pertenece al grupo de métodos de evaluaciéon de
riesgos conocidos como “de esquema de puntos”, que se basan en la
consideracion individual de diversos factores generadores o agravantes del
riesgo de incendio y de aquellos que reducen y protegen frente al riesgo. Una
vez valorados estos elementos mediante una asignacion determinada de

puntuacién, se trasladan a la siguiente formula:

p = 5X/120 + 5Y/22 + 1(BCI) 2.2)

Este método evalua el riesgo de incendio considerando los siguientes factores:

a. Que hacen posible su inicio: por ejemplo la inflamabilidad de los materiales

! Es la adaptacion al estado espafiol del Cuestionario Psicosocial de Copenhague (CoPsoQ) que fue
desarrollado en el afio 2000 por un equipo de investigadores del Instituto Nacional de Salud Laboral de
Dinamarca coordinado por el profesor Tage S. Kristenssen. Dicha adaptacion fue realizada por un grupo de
trabajo constituido por el Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud (ISTAS).
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dispuestos en el proceso productivo de una industria o la presencia de
fuentes de ignicion.

b. Que incrementan o disminuyen el valor econdmico de las pérdidas
ocasionadas: por ejemplo, la destructibilidad por calor de medios de
produccidn, materias primas y productos elaborados.

c. Que estan dispuestos especificamente para su deteccion, control y extincion:

por ejemplo, los extintores portétiles o las brigadas de emergencia.
Valoracion del Riesgo

La valoracion del riesgo ha sido definida como "*Procedimiento basado en el
analisis del riesgo para determinar si se ha alcanzado el riesgo tolerable.” (NC
18000:2005, p. 6). Especificandose por esta misma norma el término de riesgo
tolerable como ""Riesgo que es aceptado en un contexto dado, basados en los

valores actuales de la sociedad y criterios predeterminados.™ (p. 6).

Teniendo en cuenta el nivel de cada riesgo y los controles existentes se puede
decidir si el riesgo esta controlado o no, o si se puede minimizar o no. En este
paso, con la estimacion del riesgo identificado se emite un juicio sobre la

tolerabilidad del riesgo en cuestion.
Seguimiento y Control del Riesgo

La (NC 18000:2005) define el control de riesgos como "*Proceso de toma de
decision para tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la informacion obtenida
en la evaluacidn de riesgos, para implantar las acciones correctivas, exigir su

cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia.” (p. 5).

Los métodos de control de riesgos deben escogerse teniendo en cuenta los
siguientes principios:
e Combatir los riesgos en su origen.
e Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcién

de los puestos de trabajo, asi como a la eleccién de los equipos y métodos de
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trabajo y de produccidn, con miras, en particular a atenuar el trabajo monotono
y repetitivo y a reducir los efectos del mismo en la salud.

e Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

e Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

e Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.

e Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.
2.4.3.2 Gestién de la Calidad del Agua

El agua es un recurso valioso y limitado con un papel clave en la industria
carnica debido a que es una herramienta basica para un gran nimero operaciones
auxiliares y de produccién. EI consumo de agua y la generacion de las aguas
residuales implican una serie de cuestiones tecnoldgicas, sociales, econémicas y
ambientales que afectan a la sostenibilidad a largo plazo de las actividades de la

industria carnica.

La gestion del agua esta4 conectada profundamente a la competitividad de las

empresas en aspectos como:

e Exceso de consumo de agua en las operaciones de proceso y en la generacion
de aguas residuales debido a la falta de control.

e Pérdidas de sustancias valorizables.

e Altos costos en el proceso de flujos de inversiébn y mantenimiento de
instalaciones de tratamiento de aguas residuales.

e Costos relacionados con impuestos de vertido del agua.
Consumo de Agua

El elevado consumo de agua se debe principalmente a la necesidad de
mantener unos exigentes estandares higiénicos y sanitarios. El agua se emplea en
su mayor parte en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos,
instalaciones y utensilios de trabajo, asi como en el lavado de canales y
subproductos y en el duchado del ganado en el momento de ingresar a la zona de

noqueo.
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Los principales usos del agua en los camales o centros de desposte o

faenamiento son:

e Lalimpieza y desinfeccion de equipos, instalaciones y vehiculos.

e Los sucesivos lavados que se aplican a lo largo de la cadena productiva, desde
la ducha de los animales en los corrales hasta el lavado de partes comestibles
acabadas (canales y subproductos), pasando por los lavados que se pueden

aplicar al final de algunas operaciones de deshuese.

Segin GMTDESC (2005) “El consumo de agua de un matadero en Espafia
esta comprendido en el rango 1-6,4 m3/t de canal (valor promedio de 3,4 m3/t
canal). Este valor incluye el volumen total de agua de cualquier procedencia y
destinada a cualquier uso, es decir, tanto la que se emplea en la zona de
matadero propiamente dicha como la utilizada en operaciones auxiliares.” (p.
62).

Las ineficiencias mas comunes encontradas en el consumo del agua en los
camales o centros de faenamiento son:

e No se registra el consumo de agua: el Unico dato que se maneja es el consumo
total de agua a través de las lecturas del contador general, y en pocas ocasiones
se dispone de los datos de consumos parciales por proceso o en las operaciones
principales. Como referencia aproximada de la distribucion del consumo de

agua en un matadero tenemos:

Cuadro N. 1: Consumos relativos estimados del agua en mataderos

Consumos relativos de agua (%
sobre total)
Reino Unido Dinamarca
le_plczu de instalaciones y 33 35.55
equipos
Limpieza de vehiculos 5 5
Limpicza de establos 3 5
Esterilizacion de utensilios 5 10-15
Lavado de producto 31 30-35
Escaldado 7 3
Agua de refrigeracion 6 5
Aguas sanitarias 10
Calderas 2

Elaborado por: Investigador
Fuente: BREF on BATS in the Slaughterhouses and Animal By-products Industries
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Mangueras sin dispositivos de cierre: es una de las causas mas comunes del
desperdicio de agua, el dispositivo de cierre o “pistola” ademas eleva la
velocidad de salida del agua aumentando el arrastre; cuando la pistola falta en
las mangueras, el dispositivo de cierre y de aumento de velocidad es el dedo
del operario, pero cuando éste debe soltar la manguera para usar las dos
manos o debe retirarse brevemente la manguera se mantiene abierta

descargando agua.

Fugas y goteos: Se presentan en tuberias por uniones defectuosas
especialmente en acoples, valvulas y demdas accesorios o por rupturas y
perforaciones en mangueras, sobre todo en los puntos de flexién. Una fuga

representa desperdicios significativos como se presenta a continuacion:

Cuadro N. 2: Pérdidas de agua (m®/afio) relativas al tipo de fuga

TIPO DE FUGA PERDIDAS (m?/afio)
Goteo menor en valvulas 7
Goteo intenso en valvulas 30
Goteo continuo 100
Perforacién de 0,5 mm 140
Perforacién de 2 mm 1300
Perforacién de 6mm 6400
Fuga en sanitarios 100 - 500

Elaborado por: Investigador
Fuente: Produccion Mas Limpia para el Sector de Beneficio de Ganado Bovino y Porcino

Falta de capacitacion y sensibilizacion de los operarios: cuando el personal
desconoce los impactos ambientales y econdmicos del uso ineficiente del
recurso hidrico se presentan practicas y actitudes que generan desperdicios.
Por ejemplo se presentan casos donde los operarios por descuido y falta de
conciencia dejan abiertas las valvulas de las tuberias de agua sin ninguna

justificacion.

El consumo elevado de agua y su desperdicio ejerce una presion permanente

sobre las fuentes, comprometiendo la disponibilidad del recurso para las futuras

generaciones. Un uso ineficiente del recurso hidrico implica mayores costos de

operacion, tanto por el consumo, como por una generacion elevada de aguas

residuales que a su vez exige mayores recursos para su tratamiento.
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Las causas y efectos del uso ineficiente del agua se resumen a continuacion:

Figura N. 14: Causas y efectos del uso ineficiente del agua
Fuente: Produccion Mas Limpia para el Sector de Beneficio de Ganado Bovino y Porcino

Aguas Residuales - Efluentes

La generacion de aguas residuales es uno de los aspectos medioambientales
mas significativos de la actividad de la industria de sacrificio y transformacion de
carne, tanto por los elevados volimenes generados como por la carga
contaminante asociada a las mismas. El agua residual generada en los mataderos

puede representar entre el 80-95% del agua total consumida.

Los parametros medioambientales mas significativos que se relacionan con las
aguas residuales son:
« Altas concentraciones de s6lidos en suspension (SS) y sélidos disueltos (SD).
» Elevada carga organica expresada como demanda quimica de oxigeno (DQO),

por la presencia de sangre, grasas, rumen Yy estiércol.
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o Demanda biolégica de oxigeno a los 5 dias (DBOs) elevada, como

consecuencia de los altos contenidos de sangre y aguasangre.

o Niveles considerables de aceites y grasas, nitrdgeno, fdsforo, sales y

detergentes y desinfectantes.

La composicién de las aguas residuales al igual que su caudal, varia en el

tiempo, dependiendo de las operaciones que se estén llevando a cabo: sacrificio de

ganado o limpieza general de las instalaciones; las aguas residuales del sacrificio

y limpieza de visceras presentan cargas organicas elevadas, mayor turbidez y

color, en tanto que las aguas residuales de lavado tienen una menor carga pero son

de mayor caudal, con elevados niveles de cloruros y desinfectantes.

Los valores de los parametros fisicoquimicos de las plantas de sacrificio de

ganado, se presentan a continuacion. Por supuesto, estos valores varian de planta

en planta y estan estrechamente relacionados con la forma en que se realizan las

operaciones y el consumo de agua.

Cuadro N. 3: Valores de pardmetros fisicoquimicos de plantas de sacrificio

Max Min Promedio

Demanda Quimica de Oxigeno DQO (mg O,/1) 35.000 T4 10259
Demanda Bioguinica de Oxigeno DBEO {mg O,/1) 5.350 500 2550
Sdlidos en Suspension-55 (mg/l) 5.000 220 2.102
Aceites v Grasas-AyG (mg/1) 1.200 23 474
Nitrégeno total-NT (mg N/ 750 48 252
Fistoro Total-PT (mg P/1) 90 10 40
Clorros-Cl- (mg CI-/1) 1.000 640 823
pH 8 6 7

Elaborado por: Investigador

Fuente: Escuela Organizacion Industrial. Sevilla. Abril 2008

Entre las oportunidades de mejoramiento, asociadas al manejo de aguas

residuales se relacionan con:

e Vollimenes elevados

e Presencia de solidos en las aguas residuales
e Mezcla de aguas residuales de distinto tipo

e Contaminacion y desaprovechamiento de la sangre
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Tratamiento de las Aguas Residuales

Una planta de tratamiento para efluentes de mataderos o centros de desposte se
disefia para depurar basicamente los contaminantes determinados mediante
Demanda bioldgica de oxigeno a los 5 dias (DBO5), aceites y grasas, sélidos
suspendidos, demanda quimica de oxigeno (DQQO) y microorganismos patdgenos,

e incluso en algunos casos compuestos nitrogenados y fosforados.

A continuacion se observa en el Cuadro N. 4 un comparativo entre las diversas
opciones de tratamiento. Sin embargo, la solucién que cada planta adopte puede
sufrir variaciones en funcién de las cargas contaminantes, concentracion,

disponibilidad de espacio, exigencias de vertido, etc.

Cuadro N. 4: Eficiencia de depuracion de los sistemas de tratamiento de efluentes provenientes
de la industria procesadora de carne

Sistema de Trata- | Denominacién | DBOs | DQO | TKN | SST Aéf:::s
miento Comun % % % % y o
/o
Mecanico Filtracion 5-15 | 5-15 | ————|25-40| 5-10
Mecanico + Fisico F'“‘ac"’tgge Acel- | 5 _45|30-45| 5-15 |80-85| >90
Mecanico + Fisicoqui- Floculacion
mico /Flotacion 70-80|70-80|50-60|90-95 =95
Mecanico + Fisico + s
Biolégico. Bioldgico 95-89| =00 |85-97| >95 >95

Elaborado por: Investigador
Fuente: Escuela Organizacion Industrial. Sevilla. Abril 2008

Lo més recomendable es disefiar un sistema de tratamiento que considere un
pre-tratamiento (rejas y trampas de grasas), un tratamiento primario (fisico o
fisico-quimico) y un tratamiento secundario (bioldgico). También se debe contar
con una red para la recoleccion de aguas residuales:

e Drenaje de la sangre.

e Desagiie de las areas de la matanza, los subproductos y su tratamiento.

e Desaglie de residuos domésticos.

e Desagiie de las aguas caldeadas, y de las zonas de venta, aparcamiento y

servicios.

Antes de iniciar el disefio de un sistema de tratamiento se debe de realizar un

estudio en el que se caracterizan tanto, el agua residual proveniente de la planta
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para determinar el grado de contaminacion o carga orgénica que contienen; asi
como el suelo donde se podria ubicar el mismo. De esta informacion depende el

tipo de tratamiento y el tamafio de las unidades de tratamiento.

A continuacion, se describe brevemente los procesos de tratamientos que

pueden utilizarse:

Pre-tratamiento: Es la primera operacion a que se someten los residuos
liquidos. Consiste en retener los sélidos y grasas que arrastra el agua y que
podrian, por su tamafio y caracteristicas, entorpecer el normal funcionamiento de
las plantas de tratamiento.
¢ Rejas: dispositivos con aberturas de tamafio uniforme, donde quedan retenidas

la particulas gruesas del efluente. Los principales pardmetros de disefio son:

tipo de residuo a tratar, flujo de descarga, paso libre entre barras, volumen de
solidos retenidos y pérdida de carga.
e Trampa de grasas: consisten en un estanque rectangular, en el cual la sustancia

grasa es empujada a la superficie y atrapada por un bafle.

Figura N. 15: Pre-tratamiento - Rejillas
Fuente: Guia Basica para el Manejo Ambiental de Rastros Municipales — Costa Rica

Tratamiento Primario: Consiste en la remocion de una cantidad importante de
solidos suspendidos y sedimentables, contenidos en las aguas residuales, mediante
procesos fisicos y/o quimicos.

e Estanque homogenizador: requiere de un estanque aireador, que tenga una
capacidad aproximada de un 60 % del flujo diario, donde caudales punta, pH y
temperaturas son homogenizados, resultando un efluente de caracteristicas
uniformes.

e Flotacion: se utiliza para remover solidos suspendidos y grasas remanentes;

tiene mayor eficiencia que las rejas y las trampas. La eficiencia puede
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incrementarse agregando floculantes quimicos (aluminio, sales de hierro, etc).
El lodo de la flotacion tiene un alto contenido de proteinas y grasas y puede ser
usado para alimento de animales.

Tanque septico: unidad rectangular que ayuda a eliminar los solidos
suspendidos y las grasas que se encuentran en un efluente. En estas unidades,
el agua residual es llevada a condiciones de reposo, lo que permite que haya
una buena sedimentacion de solidos y una buena digestion por
microorganismos anaerobios especializados. Se requiere que estos
microorganismos permanezcan durante algin tiempo en el interior de la fosa.
Luego de un tiempo razonable la fosa se debe limpiar, sin eliminar
completamente el lodo que permite la generacion posterior de la masa
bacterial. Los principales parametros de disefio son: caudal de disefio, volumen

destinado para el almacenamiento de lodos y profundidad.

Figura N. 16: Tratamiento primario — Tanque séptico
Fuente: Guia Basica para el Manejo Ambiental de Rastros Municipales — Costa Rica

Tratamiento Secundario: Consiste en la oxidacion biologica de los solidos

suspendidos remanentes y de los solidos organicos disueltos, medida como una

reduccion en la DBOS5 del efluente.

Para seleccionar un sistema de tratamiento secundario, depende de un gran

numero de factores, entre los que estan: requerimientos del efluente (estandares de

descarga), sistema de pre-tratamiento escogido, la disponibilidad de terreno,

regulaciones ambientales locales y factibilidad econémica.

e Tratamiento anaerobio: este tipo de tratamiento requiere poco espacio, tiene un

bajo costo de operacién, baja produccion de lodos y produce energia neta en

forma de biogas (que puede ser reutilizado en el proceso productivo o
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comercializado). Entre las unidades de tratamiento anaerobio estan: lagunas o
pilas (facultativas y de maduracion) y reactores (UASB, filtros anaerobios,
etc.).

e Tratamiento aerdbico: todos los métodos de tratamiento aerdbico pueden ser
aplicados a los efluentes de rastros o camales: lagunas aireadas, lodos

activados, filtros de goteo, etc.

Figura N. 17: Tratamiento secundario — Filtro anaerdébico de flujo ascendente
Fuente: Guia Basica para el Manejo Ambiental de Rastros Municipales — Costa Rica

2.5 Hipotesis

La Seguridad e Higiene Industrial y la Calidad del Agua inciden
significativamente en la gestion de riesgos laborales y ambientales del Centro de

Faenamiento Ocafia.
2.6 Seflalamiento de Variables
2.6.1 Variable Independiente
La seguridad e higiene industrial y la calidad del agua
2.6.2 Variable Dependiente
Gestion de riesgos laborales y ambientales
2.6.3 Término de Relacion

Inciden
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CAPITULO 11l

METODOLOGIA

3.1 Modalidades Basicas de Investigacion
3.1.1 Bibliografica Documental

La investigacion tiene esta modalidad porque se acude a fuentes de
informacién secundaria en: libros, revistas especializadas, publicaciones,
modulos, internet. De la misma manera se acude a fuentes primarias obtenidas a
través de documentos validos y confiables que permiten profundizar y

conceptualizar diversos criterios de autores.

En el presente trabajo investigativo se utiliza la investigacion bibliogréfica para
el marco tedrico, ya que permite recopilar datos e informacién de diversos autores
sobre conceptos que tienen concordancia con la seguridad e higiene industrial y la
calidad del agua como variable independiente y la gestion de riesgos laborales y

ambientales como variable dependiente, siendo éstas las dos variables de estudio.
3.1.2 De Campo

Se trabaja con la modalidad de investigacion de campo porque se acude a las
instalaciones del Centro de Faenamiento Ocafia, especificamente al Area de
Produccion para recolectar datos referentes a las condiciones laborales vy
ambientales de cada puesto de trabajo; en el mismo contexto e importancia se
realizan toma de muestras para analisis de laboratorio del agua que se utiliza en el
proceso productivo, asi como, del efluente descargado por el proceso,
garantizando de esta manera la obtencion de elementos de juicio necesarios para

interactuar y recabar informacion de una realidad o contexto determinado.
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Para el presente proyecto la investigacion de campo se la realiza en el area de
influencia directa que comprende el area de produccion, corrales y caja de

revision de salida de efluentes del Centro de Faenamiento Ocafia.

3.1.3 De Intervencion Social o Proyecto Factible

Ademaés de las modalidades anteriores, el trabajo de grado asume la modalidad
de proyectos factibles porque se plantea una propuesta de solucion al problema

investigado.
3.2 Tipos o Niveles de Investigacion
3.2.1 Exploratorio

Porque permite reconocer variables de interés investigativo, sondeando un

problema desconocido en un contexto particular.

Este tipo de investigacion se utiliza en el planteamiento del problema,
permitiendo obtener datos que puedan conducir con mayor claridad al desarrollo
de las preguntas de la investigacion, reconocimiento de las variables vy
formulacion de la hipdtesis, obteniendo asi una conceptualizacion clara tanto de la
seguridad e higiene industrial y la calidad del agua como de la gestion de riesgos

laborales y ambientales que son temas amplios y relevantes.

3.2.2 Descriptivo

Porque permite comparar y clasificar fenémenos, elementos y estructuras que
pueden ser consideradas aisladamente y cuya descripcion estard procesada de

manera ordenada y sistematica.

Las encuestas permiten un acercamiento de los trabajadores sobre la seguridad
e higiene industrial en sus puestos de trabajo y la calidad del agua en la empresa.
La entrevista, matriz de riesgos y analisis de laboratorio nos brindan un punto de
vista técnico-profesional sobre las fortalezas y debilidades de la gestion de riesgos

laborales y ambientales que presenta la empresa, asi como, el inicio para la
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implementacion de planes o programas de seguridad e higiene industrial y manejo
del agua.

3.2.3 Asociacion de Variables

Porque permite medir el grado de relacion entre variables con los mismos

sujetos de un contexto determinado.
3.3 Poblacion y Muestra

Para la parte de seguridad e higiene industrial, la investigacion se realiza en las
areas de Produccién (Faenado, Eviscerado y Deshuese) del Centro de

Faenamiento Ocafia, para lo cual se toma en cuenta al siguiente personal:

Cuadro N. 5: Unidades de Observacion

POBLACIONES FRECUENCIA PORCENTAJE

Area Administrativa

(Gerente General y Responsables 5 22.72

de Areas)

Personal de Area de Faenamiento 5 22.72

Personal de Area de Eviscerado 2 9.1

Personal de Area de Deshuese 10 45.46
TOTAL 22 100%

Elaborado por: Investigador

En virtud de que ninguna de las poblaciones pasa de 100 elementos se trabaja

con todo el universo sin que sea necesario tomar muestras representativas.

Para el caso de la toma de muestras del agua y del efluente se procede de la
siguiente manera:
e Agua que se utiliza en el proceso: la muestra a tomar es una Muestra Simple, la
cual se toma en un sitio determinado (cualquier llave del area de produccion o
de la cisterna principal) y una sola vez. Se realiza este tipo de muestra ya que el

agua que se utiliza es la misma para todo el proceso.
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Los parametros fisicos — quimicos que se analizan son:
- pH

- DQO

- DBOs

- Solidos Totales

- Temperatura

- Materia Flotante

- Grasas y Aceites

- Nitrogeno Total

- Coliformes Fecales

e Agua Residual — Efluente: la muestra a tomar es una Muestra Compuesta, que
consiste en tomar varias muestras en distintos momentos de tiempo, para
nuestro estudio se toma las muestras cada media hora en toda la jornada de
trabajo, con el fin de obtener los resultados més realistas de las condiciones de

los efluentes descargados por la empresa.

Los parametros fisicos — quimicos que se analizan son:
- pH

- DQO

- DBOs

- Solidos Totales

- Temperatura

- Materia Flotante

- Sulfatos

- Nitritos

- Nitratos

- Grasas y Aceites

- Oxigeno Disuelto

- Solidos Totales Disueltos

Cabe mencionar que existe una normativa especifica referente al recipiente a

utilizar (vidrio, pléastico, etc.) y a la cantidad minima de agua que debe tomarse
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para realizar un andlisis especifico. El Laboratorio de Analisis Ambiental que va a
realizar los andlisis dispone tanto de la normativa como de los procedimientos
estandarizados y son los unicos que pueden realizar los mismos. Los analisis se
deben realizar en un laboratorio acreditado por el Ministerio del Ambiente del

Ecuador, ya que los resultados son confiables y valederos para el ministerio.

3.4 Operacionalizacion de las Variables

58



Variable: Seguridad e Higiene Industrial y Calidad del Agua

3.4.1 Operacionalizacion de la Variable Independiente

Cuadro N. 6: Operacionalizacion de la Variable Independiente

5 -~ TECNICAS E
CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMS BASICOS INSTRUMENTOS
Conjunto de -Politicas internas de - ¢Esta socializada la politica interna de Encuesta
conocimientos técnicos seguridad seguridad? Cuestionario
-Equipos contra incendiosy | - ¢Se cuenta con equipos contra incendios | Entrevista

Son un conjunto de
conocimientos técnicos
dedicados a reconocer,
evaluar y controlar
aquellos factores de riesgo
que provienen del trabajo y
que pueden causar
accidentes de trabajo o
enfermedades
profesionales, asi como
deteriorar la salud

Reconocer, evaluar y
controlar aquellos
factores de riesgo

Causar accidentes de
trabajo o enfermedades
profesionales, asi como
deteriorar la salud

EPP’s

-Programas de Capacitacion
-Planes de contingencias y
prevencion

-Riesgos Bioldgicos
-Riesgos Mecanicos
-Riesgos Fisicos

-Accidentes de trabajo
-Enfermedades profesionales

y se provee de EPP a los trabajadores?
¢Se aplica programas de capacitacion en
temas referentes a seguridad e higiene
industrial?

¢Existen planes de contingencias y
prevencion de riesgos?

¢Como se identificaron los factores de
riesgo que generan accidentes?

¢ Qué método se utiliz6 para evaluar los
factores de riesgo?

¢Como se controlan los factores de
riesgo en los diferentes puestos de
trabajo?

¢Existe un programa de investigacion de
accidentes e incidentes?

- ¢Existen registros de ausentismo de
trabajadores por areas de trabajo?

Guia de la entrevista

Entrevista

Guia de la entrevista
Encuesta
Cuestionario
Observacion

Matriz de riesgos
laborales

Entrevista
Guia de la entrevista
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Condiciones en que se
encuentra el agua respecto a
caracteristicas fisicas,
guimicas y biolégicas, en su
estado natural o después de
ser alteradas por el
accionar humano en el area
de intervencion e influencia
respectiva.

Condiciones

Caracteristicas fisicas,
quimicas y biologicas

Estado natural o después
de ser alteradas por el
accionar humano

-Calidad del agua para
proceso

-Calidad del efluente
descargado

_pH

-DBO5

-DQO

-SST

-SDT

-Grasas y Aceites
-Turbiedad

-Olor

-Tratamiento
-Monitoreo

¢Cual es la calidad del agua que se
utiliza en el proceso productivo?
¢Cual es el criterio de calidad del
efluente descargado?

¢Existen andlisis de laboratorio del agua
utilizada en el proceso?

¢Existen analisis de laboratorio del
efluente descargado?

¢Los pardmetros estan dentro de los
limites permisibles de acuerdo al
TULAS?

¢Se aplica algun tipo de tratamiento al
agua descargada del proceso productivo?
¢Existe monitoreo del agua utilizada en
el proceso?

¢Existe monitoreo del efluente
descargado del proceso?

Encuesta
Cuestionario
Entrevista

Guia de la entrevista

Observacion
Resultados de Anélisis
de laboratorio de agua
y efluente

Encuesta
Cuestionario
Entrevista

Guia de la entrevista

Elaborado por: Investigador
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3.4.2 Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Variable: Gestion de Riesgos Laborales y Ambientales
Cuadro N. 7: Operacionalizacion de la Variable Dependiente

) . TECNICASE
CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMS BASICOS INSTRUMENTOS
Grupo de elementos -Seguridad ¢Como se aplica la gestion de riesgos Encuesta
Es un grupo de elementos interrelacionados -Higiene laboral y ambiental en la empresa? Cuestionario
interrelacionados usados -Medio Ambiente ¢La gestion de riesgos laborales abarca Entrevista

para establecer la politica y
los objetivos de seguridad
industrial y ambiental, para
que por medio de la
estructura de la
organizacion, la
planificacion de actividades,
las responsabilidades, las
practicas, los
procedimientos, los procesos
y los recursos se puedan
cumplir los objetivos y
metas planteados en pro del
mejoramiento de las
condiciones laboral y del
ecosistema de influencia.

Establecer la politica y
los objetivos de
seguridad industrial y
ambiental

mejoramiento de las
condiciones laboral y del
ecosistema de influencia

-Documentacion expresa de
politica y objetivos de
seguridad industrial y
ambiental

-Cumplimiento de la
normativa vigente: D.E.
2393y TULAS, Anexo |

la seguridad e higiene industrial de los
trabajadores?

¢El recurso agua se enmarca en la
gestion ambiental de la empresa?

¢La politica de seguridad industrial y
ambiental es apropiada a la naturaleza
de la empresa?

Los objetivos de seguridad industrial y
ambiental cuentan con los medios y
plazos para su ejecucion?

¢Se ha realizado algun estudio sobre el
cumplimiento de la legislacion vigente
en el pais en materia de Seguridad y de
Calidad del Agua?

Guia de la entrevista
Observacion
Resultados de Analisis
de laboratorio de agua
y efluente

Matriz de riesgos
laborales

Encuesta
Cuestionario
Entrevista

Guia de la entrevista
Observacion

Lista de Chequeo de
requisitos técnico
legales SART

Encuesta
Cuestionario
Entrevista

Guia de la entrevista

Elaborado por: Investigador
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3.5 Plan de Recoleccion de la Informacién

Para concretar el plan de recoleccion de informacidn, conviene contestar las

siguientes preguntas:

Cuadro N. 8: Recoleccion de la Informacion

PREGUNTAS BASICAS EXPLICACION

1. ;Para qué? Para alcanzar los objetivos de la investigacion

- Gerente

- Jefe de Produccion

-Personal del &rea de faenamiento de Ganado
bovino

2. ¢De qué personas u objetos? | - Personal del area de deshuese de carne de
res

- Jefe de talentos humanos

-Asesores especializados en la materia

- Comisario municipal del cantén Quero

- Jefe del area de Salud del cantén Quero

Indicadores

. A 2
3. ¢Sobre que aspectos? (matriz de operacionalizacion de variables)

4. ;Quién, quiénes? Investigador

5. ¢Cuando? Julio 2012 a Octubre 2013.

Area de influencia directa e indirecta de los
espacios fisicos del Centro de Faenamiento
Ocanfia, en el cauce de la acequia sin nombre
que pasa junto a la empresa y en el curso
receptor hacia el cual se evacuan las aguas
residuales - rio Mocha, sector Yayulihui Bajo

6. (Dbénde?

Una:

. A ?
7. ¢Cuantas veces: prueba definitiva

Encuesta
8. ¢{Qué técnicas de Entrevista
recoleccion? Observacion

Muestreo y Andlisis de Laboratorio
Cuestionario

Guia de la Entrevista

Resultados de Muestreo y Analisis
Matriz de Riesgos Laborales

9. ¢Con qué?

Previa cita, en los cambios de turno, en los

10. ¢En qué situacion? e S
méaximos de produccion.

Elaborado por: Investigador
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3.5.1 Técnicas e Instrumentos

Encuesta: Dirigido al personal de las Areas de Faenamiento, Eviscerado y
Deshuese del Centro de Faenamiento Ocafia. Su instrumento es el Cuestionario
elaborado con preguntas cerradas y que permite recabar informacion sobre las

variables de estudio.

Entrevista: Dirigido al Gerente del Centro de Faenamiento. Su instrumento es
la Guia de la Entrevista la misma que permite recabar informacion sobre el

problema investigado.

Observacion: Realizada en todos los puestos de trabajo del &rea de
produccidn, asi como, a los resultados de los analisis realizados al agua que se
utiliza en el proceso y del efluente descargado. Su instrumento es la Matriz de
Riesgos Laborales, y la Plantilla de Resultados de los Anélisis de Aguas
entregados por el laboratorio acreditado, mismos que permiten recabar

informacion sobre las variables del estudio.
3.5.2 Validez y Confiabilidad

La validez de los instrumentos: Cuestionario, Guia de la entrevista, Matriz de
riesgos laborales y la Plantilla de resultados de los anélisis de aguas, viene dada
por la técnica “Juicios de Expertos”, mientras que la confiabilidad se hace a
través de la aplicacion de una prueba piloto a una poblacién pequefia para detectar

errores y corregirlos a tiempo antes de su aplicacion definitiva.
3.6 Plan de Procesamiento de la Informacion

Los datos recogidos se transforman siguiendo ciertos procedimientos:

e Revision critica de la informacion recogida; es decir, limpieza de la
informacidn defectuosa: contradictoria, incompleta, no pertinente, etc.

e Repeticion de la recoleccidn, en ciertos casos individuales, para corregir fallas
de contestacion.

e Tabulacién o cuadros segun variables de cada hipétesis: cuadros de una sola

variable, cuadro con cruce de variables, etc.
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e Manejo de informacidn (reajuste de cuadros con casillas vacias o con datos tan
reducidos cuantitativamente, que no influyen significativamente en los
analisis).

e Estudio estadistico de datos para presentacion de resultados.
3.7 Analisis e Interpretacion de Resultados

e Analisis de los resultados estadisticos, destacando tendencias o relaciones
fundamentales de acuerdo con los objetivos e hipotesis.

e Interpretacion de los resultados, con apoyo del marco teérico, en el aspecto
pertinente.

e Comprobacion de hipétesis para la verificacion estadistica conviene seguir la
asesoria de un especialista.

e Establecimiento de conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

En el presente capitulo se procede al analisis de la informacion obtenida de la
evaluacion de la seguridad e higiene industrial y de los resultados de los analisis
de aguas del Centro de Faenamiento Ocafia.

4.1 Analisis e Interpretacion de Resultados

Como punto inicial para la identificacion y evaluacién de riesgos de la empresa
se utiliza la Matriz de Riesgos Laborales por Puesto de Trabajo aprobada por el
MRL del Ecuador a partir de junio del presente afio, la misma que a través de la
utilizacion de métodos cuantitativos y mediciones de instrumentos, se puede
estimar los riesgos (ver Anexo 7: Ejemplo Matriz de Riesgos Laborales por puesto
de trabajo del MRL — Puesto de Trabajo Corte de Media Canal') y (ver Anexo 8:
Resumen Estimacion de Riesgos del Centro de Faenamiento Ocafia).

Cuadro N. 9: Factores de Riesgo del Centro de Faenamiento Ocafia

FACTORES
DE RIESGO

FisiCcos
BIOLOGICOS
ERGONOMICOS
ACCIDENTES
MAYORES
TOTAL

w0
O
O
=
<L
O
i
P

TOTAL 1 34 44 11 1 91

PORCENTAJE | 1,1% | 37,36% | 48,35% | 12,09% | 1,1% | 100%
Elaborado por: Investigador

L Por cuestiones de disponibilidad de hojas en el presente proyecto, solo se presenta la Matriz de la
Evaluacion de Riesgos realizada al Puesto de Trabajo Corte de Media Canal, para el resto de puestos, se los
realiz6 de la misma manera que el ejemplo expuesto.
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Analisis: Una vez desarrollada la estimacion de los riesgos en los puestos de
trabajo, se tiene los siguientes resultados: El Centro de Faenamiento Ocafia
presenta 1 Riesgo Fisico, 34 Riesgos Mecanicos, 44 Riesgos Bioldgicos,11
Riesgos Ergonomicos y 1 Accidente Mayor. Cabe recalcar que no estd tomado
ningun factor de los Riesgos Psicosociales ya que ninguno de los items presentes
en la matriz corresponde con la naturaleza de las actividades presentes en el

proceso productivo de la empresa.

FACTORES DE RIESGO "CEFAO"

50% - | FiSICOS

40% m MECANICOS
6

H BIOLOGICOS
30%

m ERGONOMICOS
20%

ACCIDENTES MAYORES
10% | .
- a—

0%

Fisicos MECANICOS BIOLOGICOS ~ ERGONOMICOS ~ ACCIDENTES
MAYORES

Figura N. 18: Factores de Riesgo del Centro de Faenamiento Ocafia
Elaborado por: Investigador

Interpretacion: Como se puede observar en el Figura N. 18, los Riesgos
Bioldgicos con un 48,35% representan los mayores factores de riesgo presentes en
la empresa, esto se da por la presencia de agentes biolégicos y alérgenos de origen
animal que pueden estar presentes en la res. A continuacion le siguen los Riesgos
Mecanicos con 37,36%, debido al manejo de herramientas cortantes y/o
punzantes, caidas de objetos en manipulacion, proyeccion de sélidos o liquidos,
trabajos en altura y caidas al mismo nivel por piso resbaladizo. Posteriormente
estan los Riesgos Ergonémicos con 12,09% entre las que se hallan las posiciones
forzadas y la manipulacion manual de cargas, Después se encuentran los Riesgos
Fisicos con un 1,1%, medido en el puesto de trabajo mas critico como es el Corte
de Media Canal. Por ultimo se encuentra los Accidentes Mayores con un 1, 1%
estando como agente la presencia de puntos de ignicion en el encendido del horno

de calcinacion.
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Cuadro N. 10: Estimacion del Riesgo del Centro de Faenamiento Ocafia

FACTORES DE

ESTIMACION DEL RIESGO

RIESGO

BAJO MEDIO ALTO | CRITIcoN|
Fisicos 1 0 0 0
Mecanicos 1 22 11 0
Bioldgicos 0 22 22 0
Ergonémicos 0 5 5 1
Accidentes Mayores 0 1 0 0
TOTAL 1 50 37 1

Elaborado por: Investigador

Analisis: Realizada la estimacion del riesgo se obtiene que: EI nivel de riesgo

presente en la empresa esta en su gran mayoria en el Riesgo Medio, seguido del

Riesgo Alto, posterior el Riesgo Bajo y el Riesgo Critico que aunque esta presente

en una minoria hay que prestar atencion al mismo para poder realizar la gestion

preventiva de los riesgos.

ESTIMACION DEL RIESGO "CEFAQ"

45 A

40 -

35 A

30 A

25 -

20 A

15 A

10 - |
5_
q )

Fisicos Mecanicos

Ergondmicos

Accidentes
Mayores

BAJO
MEDIO
ALTO

| CRITICO

Figura N. 19: Estimacion del Riesgo del Centro de Faenamiento Ocafia

Elaborado por: Investigador

Interpretacion: De acuerdo con la Figura N. 19 se observa que en el Factor de

Riesgo Biologico esta presente tanto el Riesgo Alto como el Medio en porciones

iguales 22 respectivamente, esto se da ya que de acuerdo con el método utilizado

para la valoracion, los agentes bioldgicos presentes estan por igual tanto en el

riesgo intolerable como en el moderado. En el Factor de Riesgo Mecanico la

mayor presencia se encuentra en el Riesgo Medio con 22 valoraciones, presentes
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en caidas de objetos en manipulacion, caida de personas al mismo nivel y
proyeccion de particulas; seguido esta el riesgo alto con 11 valoraciones, dandose
principalmente por el manejo de herramientas cortopunzantes como son cuchillos
y sierras eléctricas de corte. En el factor de Riesgo Ergonémico se tiene un riesgo
critico producto del manejo manual de cargas durante el transporte de las canales
a la zona de oreo, siendo éste un punto muy importante a tomar en cuenta al
momento de instaurar medidas correctivas, luego se observa que tanto el riesgo
medio como alto estan presentes en proporciones iguales (5 cada una), debido a
las posiciones forzadas como son estar de pie y haciendo movimientos
inadecuados en especial con la espalda y piernas. Le sigue los Accidentes mayores
con 1 Riesgo Medio que es producto del encendido del horno para la incineracién
de los huesos y piltrafas que se obtienen del proceso. Por ultimo esta el Factor de
Riesgo Fisico que de acuerdo con la medicion del Sonémetro para el ruido

Laboral en el punto critico arrojé resultados de Riesgo Bajo.
4.1.2 Resultados de los Métodos utilizados en la Valoracion de Riesgos

4.1.2.1 Factores de Riesgos Bioldgicos

Cuadro N. 11: Resultado Factor de Riesgo Biol6gico CEFAO — Area de Produccion

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA

Factor de Riesgo: | BIOLOGICO

Método utilizado: | BIOGAVAL

Area de estudio: FAENAMIENTO - EVISCERADO — DESHUESE
Puesto de trabajo: | TODOS LOS PUESTOS DE TRABAJO DEL PROCESO
N. personas: 17

COLOR
soceaeo: | ©O | ™ [ w | » | ® | ® DE

RIESGO
Brucelosis 2 1 2 5 5 18
Carbunco 1 1 2 5 5 13 13-16
Fiebre Q 1 1 2 5 5 13 13-16
Tuberculosis 2 1 2 5 5 18

Elaborado por: Investigador

2 Los Agentes bioldgicos expuestos en la tabla se obtuvieron de la GUIA PARA LA APLICACION DE LA
VIGILANCIA DE LA SALUD EN LA INDUSTRIA CARNICA de la Comision Paritaria para la Prevencion
de Riesgos Laborales para las Industrias Carnicas.

3 Para la obtencién del Dafio previamente se debe obtener el tiempo estandar de baja que supondria al tener la

enfermedad, estos datos se obtuvieron de la GUIA DE TIEMPOS ESTANDAR DE INCAPACIDAD
TEMPORAL del Instituto Nacional de Seguridad Social del Gobierno de Espafia.
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DONDE:

Nivel de riesgo

Dafio (minorado el valor obtenido de las medidas higiénicas)
Vacunacion

Via de transmision (restado el valor obtenido de las medidas
higiénicas)

|  Tasa de incidencia

Frecuencia de realizacion de tareas de riesgo

- <O0O=X

T

En el presente estudio tanto D (Dafio) como T (Via de transmision) no se
minora, ya que de la lista de chequeo de las medidas higiénicas adoptadas se
obtuvo 48,48%, lo que significa que el coeficiente de disminucidn del riesgo para
cada agente biolégico nos da una puntuacion de 0, quedando la tabla con el

nivel de riesgo expuesta en el Cuadro N. 11.

NOTA: Para el presente estudio no se toma en cuenta el TETANO ya que esta enfermedad
ocurre con posterioridad a un corte contaminado o una lesién punzante profunda, es decir, esto se

da més por cortes que por la propagacion del agente infeccioso por una via de transmision.

Andlisis: Realizada la valoracion del riesgo se determina que tanto la
Brucelosis como la Tuberculosis tienen un nivel de riesgo de 18, mientras que el
Carbunco y la Fiebre Q tienen una valoracion del riesgo de 13, lo que puede
transmitirse como Zoonosis* a los trabajadores, debido a la manipulacion de la
res, de la carne y de las partes intestinales en todo el proceso productivo.

Interpretacion: Como se observa en el Cuadro N. 11, tanto la Brucelosis como
la Tuberculosis estan sobre el limite de exposicion bioldgica (LEB), lo que supone
un peligro para la salud de los trabajadores y representa un riesgo intolerable que
requiere acciones correctoras inmediatas; mientras que el Carbunco y la Fiebre Q
estan en el nivel de accion bioldgica (NAB) a partir del cual debe tomarse
medidas de tipo preventivo para intentar disminuir la exposicion. Los aspectos

sobre los que se debe actuar son las medidas higiénicas y el tiempo de exposicién,

4 Zoonosis: son enfermedades de los animales que pueden ser transmitidas al hombre. EI hombre puede
contraer las zoonosis a partir de animales enfermos. El paso del agente infeccioso del animal al hombre puede
deberse a un contacto directo entre éstos o bien a la contaminacion del agua o del suelo por el animal enfermo
o0 también pueden intervenir los insectos como agentes transmisores de la enfermedad. (tomado de la Guia
para la Aplicacion de la Vigilancia de la Salud en la Industria Carnica).
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asi como, los exdmenes pertinentes realizados por Medicina del Trabajo.

4.1.2.2 Factores de Riesgos Mecanicos

Manejo de Herramientas Cortopunzantes

Cuadro N. 12: Resultado Factor de Riesgo Mecanico CEFAO — Area de Produccion — Manejo
de Herramientas cortopunzantes

CENTRO DE FAENAMIENTO OCARNA
Factor de Riesgo: MECANICO
Método utilizado: FINE
Area de estudio: FAENAMIENTO - EVISCERADO — DESHUESE
Puesto de trabajo: TODOS LOS PUESTOS DE TRABAJO
N. personas: 17
GRADO
PUESTO DE PELIGROSIDAD | COLOR
RIESGO TRABAJO ©) (E) (P) (GP) RIESGO
Manejode | A4 rdimiento 1 | 10 | 05 5
puntilla
Manej_o de Desangrado 5 10 3 150
cuchillo
Manejo de Remocion (_:abeza 5 10 3 150
cuchillo y ext. anteriores
Maneio de Remocion ext.
) Posteriores y 5 10 3 150
cuchillo L
desc. inic
Manej_o de Descuerado 5 10 1 50
cuchillo
I\_/Ianejo de Corte axial 15 10 0,2 75
sierra elect
Manejode | g e orado 5 10 3 150
cuchillo
I\_/Ianejo e Corte media canal 15 10 0,2 75
sierra elect
Manej_o e Lavado Visceras 5 10 1 50
cuchillo
Manejo de | o oh iese 5 10 | 3 150
cuchillo

Elaborado por:

Investigador

Analisis: De los resultados obtenidos se determina que Desangrado, Remocion

de cabeza y extremidades anteriores, Remocion de extremidades posteriores y

descuerado inicial, Eviscerado y Deshuese tiene un grado de peligrosidad de 150,

mientras Corte Axial y Corte de media canal tienen 75 de grado de peligrosidad y

Descuerado y Lavado de visceras tienen 50.

Interpretacion: Del Cuadro N. 12 se observa que hay 5 puestos de trabajo que

presentan un grado de peligrosidad de Riesgo Alto (150) y 4 puestos de Riesgo
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Medio (75 y 50) predominando en todos ellos el tiempo de exposicion continuo
(10). Cabe mencionar que el mayor factor de riesgo presente es el manejo de
cuchillos, exceptuando los cortes que se realizan a la res con las sierras eléctricas
en el Area de Faenamiento. La gestion preventiva debe estar encaminada en la
disminucion o eliminacién mediante medidas de control urgentes para el Riesgo
Alto y necesarias para el Riego Medio. El puesto de Aturdimiento tiene un grado
de peligrosidad de 5 por lo que el riesgo es Aceptable y no necesita aplicarse

medidas de control.

Trabajo en Alturas

Cuadro N. 13: Resultado Factor de Riesgo Mecéanico CEFAO — Area de Produccion — Trabajo
en Altura

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA
Factor de Riesgo: MECANICO
Método utilizado: FINE
Area de estudio: FAENAMIENTO
Puesto de trabajo: ATURDIMIENTO
REMOCION EXT. POSTERIORES Y DESC. INIC
DESCUERADO
EVISCERADO
CORTE MEDIA CANAL
N. personas: 5
GRADO
RIESGO | ‘tragaso | © | & | @ P) RIESGO
Caidade | A\ dimiento 5 10 3 150
plataforma
. Remocidn ext.
Caida de Posteriores y 5 10 3 150
plataforma desc. inic
Caida de Descuerado 5 10 1 50
plataforma
Caida de Eviscerado 1 10 3 30
plataforma
Caida de Corte media canal 5 10 3 150
plataforma

Elaborado por: Investigador

Analisis: Realizada la valoracién se obtiene que Aturdimiento, Remocién de
extremidades posteriores y descuerado inicial y Corte de media canal tiene un
grado de peligrosidad de 150, a continuacion Descuerado 50 y Eviscerado 30.

Interpretacion: Segun el Cuadro N. 13 se tiene que 3 puestos de trabajo
presentan un Riesgo Alto (150) y 2 puestos un Riesgo Medio (50 y 30) con
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consecuencias importantes de presencia de lesiones incapacitantes si llegase a
ocurrir algun accidente, por lo que se debe controlar estos riesgos con el

suministro de equipos de proteccion.

Caida de Personas al Mismo Nivel

Cuadro N. 14: Resultado Factor de Riesgo Mecanico CEFAO — Area de Produccion — Caida de
personas al mismo nivel

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA
Factor de Riesgo: MECANICO
Método utilizado: FINE
Area de estudio: FAENAMIENTO - EVISCERADO — DESHUESE
Puesto de trabajo: DESANGRADO
REMOCION CABEZAS Y EXT. ANTERIORES
CORTE AXIAL
LAVADO VISCERAS
DESHUESE
N. personas: 13
GRADO
RIESGO TRABAJO © 1 ® @ @ P) RIESGO
Caida por
piso Desangrado 5 10 3 150
resbaladizo
Caida por .
piso Remocidn (_:abeza 5 10 3 150
. y ext. anteriores
resbaladizo
Caida por
piso Corte axial 5 10 1 50
resbaladizo
Caida por
piso Lavado de 5 10 1 50
. visceras
resbaladizo
Caida por
piso Deshuese 5 10 1 50
resbaladizo

Elaborado por: Investigador

Analisis: Realizado el andlisis se determina que Desangrado y Remocién de
cabezas y extremidades anteriores tiene un grado de peligrosidad de 150, mientras

que Corte axial, Lavado de visceras y Deshuese tienen cada una 50.

Interpretacion: De acuerdo con el Cuadro N. 14 existen 2 puestos de trabajo
que presentan un Riesgo Alto y 3 un Riesgo Medio, todos estos se dan por la
presencia de piso resbaladizo, ya que en todo el proceso productivo de la empresa
se utiliza abundante agua, lo que originaria que se de este tipo de riesgo. Con
respecto a los puestos con riesgo alto el mayor peligro es la presencia en el piso de
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sangre, por lo que las medidas de control deben estar encaminadas al correcto

manejo y disposicion de la misma.
Caida de Objetos en Manipulacion

Cuadro N. 15: Resultado Factor de Riesgo Mecéanico CEFAO — Area de Produccion — Caida de
objetos en manipulacion

CENTRO DE FAENAMIENTO OCARNA
Factor de Riesgo: MECANICO
Método utilizado: FINE
Area de estudio: FAENAMIENTO - EVISCERADO - DESHUESE
Puesto de trabajo: DESANGRADO
REMOCIQN CABEZAS Y EXT. ANTERIORES
REMOCION EXT. POSTERIORES Y DES. INIC.
DESCUERADO
EVISCERADO
N. personas: TRANSPORTE CANALES
DESHUESE
13
GRADO
PUESTO DE PELIGROSIDAD COLOR
RIESGO TRABAJO © (E) ) (GP) RIESGO
Ca'da.l de Desangrado 5 10 1 50
cuchillo
Calda_l de Remocion c_;abeza 5 10 1 50
cuchillo y ext. anteriores
. Remocioén ext.
Ca'da.l de Posteriores y 5 10 1 50
cuchillo -
desc. Inic
Ca|da_1 de Descuerado 5 10 1 50
cuchillo
Caidade | b iccorado 5 10 1 50
cuchillo
Caida de Transporte 5 10 1 50
canal canales
Ca'da} de Deshuese 5 10 1 50
cuchillo

Elaborado por: Investigador

Analisis: Realizado el andlisis se determina que Desangrado, Remocion de
cabezas y extremidades anteriores, Remocion de extremidades posteriores y
descuerado inicial, Descuerado, Eviscerado, Transporte de canales y Deshuese

presentan un grado de peligrosidad de 50.

Interpretacion: Del Cuadro N. 15 se observa que todos los puestos de trabajo
presentes en este tipo de riesgo tiene un Riesgo Medio, esto se da ya que por la

utilizacion en si del cuchillo o de la chaira como herramienta de trabajo
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fundamental, puede suceder que se les caiga de la mano y llegue a lesionar alguna
parte del cuerpo en especial de las extremidades inferiores o el pie. En lo
concerniente al Transporte de Canal a la Zona de Oreo puede suceder que la canal
se les caiga del hombro y presenten alguna lesion en las extremidades inferiores o

el pie.
Espacio Fisico Reducido

Cuadro N. 16: Resultado Factor de Riesgo Mecénico CEFAO — Area de Produccion — Espacio
fisico reducido

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA
Factor de Riesgo: MECANICO
Método utilizado: FINE
Avrea de estudio: FAENAMIENTO
Puesto de trabajo: ATURDIMIENTO
DESANGRADO
REMOCION CABEZAS Y EXT. ANTERIORES
N. personas: 2
GRADO
PUESTO DE PELIGROSIDAD | COLOR
RIESGO TRABAJO © &) (P) (GP) RIESGO
Espacio fisico -
reducido Aturdimiento 5 10 3 150 -
Espacio f ISIico Desangrado 5 10 0,5 75
reducido
Espacio _f|3|co Remocion c_:abeza 5 10 05 75
reducido y ext. anteriores

Elaborado por: Investigador

Analisis: Determinada la valoracion se obtiene que Aturdimiento tiene un
grado de peligrosidad de 150, y que Desangrado y Remocion de cabezas y

extremidades anteriores tiene 75.

Interpretacion: Se observa del Cuadro N. 16 que el puesto de trabajo de
Aturdimiento presenta un Riesgo Alto por no contar con el espacio adecuado para
realizar su actividad, lo que ocasiona que se pueda presentar algun tipo de
accidente de trabajo, por tal razon este puesto debe ser mejorado y asi evitar
problemas de accidentes en un futuro. En lo que respecta a los 2 puestos restantes
tiene un Riesgo Medio por lo que se debe corregir pero no con la premura del

Caso.
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4.1.2.3 Factores de Riesgos Ergondmicos

Posiciones Forzadas

Cuadro N. 17: Resultado Factor de Riesgo Ergonémico CEFAO — Area de Produccion —
Posiciones forzadas

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA

Factor de Riesgo: ERGONOMICO

Método utilizado: OWAS

Area de estudio: FAENAMIENTO - EVISCERADO — DESHUESE

Puesto de trabajo: TODOS LOS PUESTOS DE TRABAJO

N. personas: 17

PUESTO DE ESPALDA | BRAZOS | PIERNAS | CARGAS CATEGORI COLOR DE
RIESGO TRABAJO ler. 2do. 3er. 4to. A DE RIESGO
digito digito digito digito RIESGO

Posiciones Aturdimiento 2 1 4 1 3
forzadas

Pfo SICIONES Desangrado 2 1 4 1 3

orzadas

Posiciones | Remocion (_:abeza 2 1 4 1 3
forzadas | y ext. anteriores

Posiciones Remocion ext.
forzadas Posterlo_res y 2 1 2 1 2

desc. Inic

Posiciones Descuerado 2 2 2 1 2
forzadas

Posiciones | 1o axial 2 1 4 1 3
forzadas

Posiciones Eviscerado 2 2 3 1 2
forzadas

Posiciones | Corte media 2 1 4 1 3
forzadas canal

Posiciones Lavado visceras 2 1 3 1 2
forzadas

Posiciones Deshuese 2 1 3 2 2
forzadas

Elaborado por: Investigador

Analisis: Realizado el andlisis se determina que los puestos de trabajo de

Aturdimiento, Desangrado, Remocion de cabezas y extremidades anteriores, Corte
axial y Corte de media canal presentan una categoria de riesgo de 3, mientras que
Remocidn de cabezas y extremidades anteriores, Descuerado, eviscerado, Lavado

de visceras y deshuese tiene una categoria de 2.

Interpretacion: En el Cuadro N. 17 se observa que 5 puestos de trabajo
presentan un riesgo de postura con efectos dafiinos sobre el sistema musculo-
esquelético, requiriendo acciones correctivas lo antes posible. En los 5 puestos

restantes se determina un riesgo de postura con posibilidad de causar dafio al
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sistema musculo-esquelético, necesitando acciones correctivas en un futuro
cercano. Por las razones expuestas, estos puestos deben ser corregidos para asi

evitar enfermedades profesionales.

Manipulacion Manual de Cargas

Cuadro N. 18: Resultado Factor de Riesgo Ergondmico CEFAO — Area de Produccion —
Manipulacion manual de cargas

CENTRO DE FAENAMIENTO OCANA

Factor de Riesgo: ERGONOMICO

Riesgo MMC

Meétodo utilizado: B.O.E n. 97. Guia Técnica INSHT - Manipulacion manual de
cargas

Férmula: PA =PT x FCDV x FCGT x FCTA x FCFM

Avrea de estudio: FAENAMIENTO

Puesto de trabajo: TRANSPORTE DE CANALES

N. personas: 2

DATOS DE LA MANIPULACION

1. PESO REAL DE LA CARGA: 45Kag.

2. DATOS PARA EL CALCULO DEL PESO ACEPTABLE | " wl 4
Atura gel hombro (W‘_ = ,-/1?V
srra oo ¢ =

2.1 PESO TEORICO RECOMENDADO EN FUNCION DE |

LA ZONA DE MANIPULACION s oo s J
22 15
19 Kag.
5 [ 1: 8
S~
2.2 DESPLAZAMIENTO VERTICAL
FACTOR DE
CORRECCION
Hasta 25 cm. 1
Hasta 50 cm. 0,91 1
Hasta 100 cm. 0,87
Hasta 175 cm. 0,84
Més de 175 cm. 0
2.3 GIRO DEL TRONCO
FACTOR DE
CORRECCION

Sin giro 1
Poco girado (hasta 30°) 0,9 1
Girado (hasta 60°) 0,8
Muy girado (90°) 0,7
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2.4 TIPO DE AGARRE

FACTOR DE
TIPO DE AGARRE CORRECCION
Agarre bueno 1
Agarre regular 0,95
Agarre malo 0,9

2.5 FRECUENCIA DE MANIPULACION

DURACION DE LA MANIPULACION
<1lh/dia | <ilhy<2h | >2hy<=8h
FACTOR DE CORRECCION

1 vez cada 5 minutos 1 0,95 0,85

1 vez/minuto 0,94 0,88 0,75

4 veces/minuto 0,84 0,72 0,45

9 veces/minuto 0,52 0,30 0,00

12 veces/minuto 0,38 0,00 0,00

> 15 veces/minuto 0,00 0,00 0,00

3. PESO TOTAL TRANSPORTADO DIARIAMENTE

4. DISTANCIA DE TRANSPORTE

0,85

2500 Kg.

14 mts.

DATOS ERGONOMICOS

Se inclina el tronco al manipular la carga?

H
zZ
H

Se ejercen fuerzas de empuje o traccion elevadas?

H
=z
H

El tamafio de la carga es mayor a 60x50x60 cm?

H
zZ
H

Puede ser peligrosa la superficie de la carga?

H
zZ
H

Se puede desplazar el centro de gravedad?

Se pueden mover las cargas de forma brusca o inesperada?

@

IH
zZ
EH

Son insuficientes las pausas?

H

Carece el trabajador de autonomia para regular su ritmo de trabajo?

@

Se realiza la tarea con el cuerpo en posicion inestable?

@

Son los suelos irregulares o resbaladizos para el calzado del
trabajador?

H
zZ
H

Es insuficiente el espacio de trabajo para una manipulacién correcta?

@

Hay que salvar desniveles del suelo durante la manipulacion?

HI
P
HE

Existen corrientes de aire o rafagas de viento que puedan
desequilibrar la carga?

H

Es deficiente la iluminacion para la manipulacion?

wn

Esta expuesto el trabajador a vibraciones?

HH

TOTAL

H
[ay
N
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DATOS INDIVIDUALES

La vestimenta o los EPP’s dificultan la manipulacion?
Es inadecuado el calzado para la manipulacion? | sI | NO |
Carece el trabajador de informacion sobre el peso de la carga? | sI | NO |
Carece el trabajador de informacion sobre el lado més pesado de la
’ P L st [ NO |
carga o sobre su centro de gravedad?
Es el trabajador especialmente sensible al riesgo (mujeres _
- : [
embarazadas, trabajadores con patologias dorsolumbares, etc? | St | NO |
Carece el trabajador de informacion sobre los riesgos para su salud _
. . s [ N
derivados de la manipulacién de cargas?
Carece el trabajador de entrenamiento para realizar la manipulacion
J i i S [ NO |
de cargas?
TOTAL
CALCULO
PR PT FC FC FC FC
(kg) (kg) DV GT TA FM PA RIESGO
No
45 19 1 1 1 0,85 16,15 [

Elaborado por: Investigador

Analisis: Determinado la valoracion se determina que el puesto de trabajo de

Transporte de canales tiene un Peso Aceptable de Transporte de 16,15 Kg siendo

menor que el Peso Real Transportado de 45 kg.

Interpretacion: Del Cuadro N. 18 se observa que el puesto de trabajo en
mencién presenta un Riesgo No Tolerable en cuanto al peso que se esta
transportando, por lo que las medidas de control deben estar centradas en la

disminucion del riesgo por medio de ayudas mecéanicas o disminucion de peso de

la canal.

4.1.2.4 Factores de Riesgos Fisicos

Ruido: Para realizar las mediciones de ruido, se establecio el punto mas critico

del proceso, que para el caso de la empresa es el Puesto de Trabajo: Corte de

Media Canal, en el cual se utiliza la sierra eléctrica.
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La normativa utilizada para la evaluacion del ruido laboral es la ISO
9612:2009, B.O.E n 60 complementada de las NTP 950 y 951.

Para la medicion se realiz6 3 mediciones de 5 minutos cada una, para
completar 3 ciclos de trabajo, ya que segun el B.O.E n 60 y la NTP 951 establece
que si el ruido es ciclico a lo largo de la tarea, cada medida debe cubrir, al
menos, 3 ciclos bien definidos, a su vez, como el ruido es fluctuante en toda la
jornada de trabajo, se establece 4 mediciones de 15 minutos, lo que da una

muestra representativa para la jornada de trabajo.

El equipo de medicién utilizado es el Cirrus G061892, CR: 172A y su
certificado de calibracion se puede observar en el Anexo 9: Certificado de
Calibracion — Sonoémetro Cirrus G061892, CR: 172A.

A continuacion se visualizan los resultados de las 4 muestras tomadas:

Primera muestra:
Measurement Summary Report

Name 1 Resumen Exposicion proyectada Exposicion proyectada
Time 17/12/2013 10:15:40 Laeqg 81,5 dB 30 Mins 69,4 dB 5Horas 79,4 dB
Duration 00:15:00 LCPeak 1148 dB 1Hora 724dB 6 Horas 80,2 dB
Instument GO61892, CR:172A C-A 2,2 dB 2 Horas 75,4 dB 7 Horas 80,9 dB
LEPd 66,4 dB 3 Horas 77,2 dB & Horas 81,5 dB
LAFMax 101,2 dB 4 Horas 78,5 dB 10 Horas 82,4 dB

12 Horas 83,2 dB

Informacion de calibracion
17/12/2013 9:20:56 -0,17 dB

Historial

m JWM»W -MMWHLL‘I VWH M LL‘“ “\MJM‘H*’
I i

106:?6:0& 10:21 :Dli lU:ZE:EIZII
17/12/2013 10:15:40 Tiempo 17/12/2013 10:30:40

eadon bevnl
8

g

Figura N. 20: Medicién Ruido - Primera muestra
Elaborado por: Investigador
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Segunda muestra:
Measurement Summary Report

Mame 2 Resumen Exposicion proyectada Exposicion proyectada
Time 17/12/2013 10:31:06 Laeq 82,5 dB 30 Mins 70,5 dB 5 Horas 80,5 dB
Duration  00:15:00 LCPeak 114,9 dB 1Hora 73,5 dB & Horas 51,3 dB
Instrument GOG1892, CR:1728 C-A 1,3 dB 2 Horas 76,5 dB 7 Horas 82,0 dB
LEPd 67,5 dB 3 Horas 78,3 dB & Horas 82,5 dB
LAFMax 102,8 dB 4 Horas 79,5 dB 10 Horas 83,5 dB

12 Horas 84,3 dB

Informacion de calibracidn
17/12/2013 9:20:59 -0,17 dB

Historial
120

W _ ’JNW l%*\i'\qu

g

18401 by
2
.

B0 az00 10:37:00 10:42:00
17/12/2013 10;31:06 Tizmpa 17/12/2013 10:46:06

Figura N. 21: Medicién Ruido - Segunda muestra
Elaborado por: Investigador

Tercera muestra:
Measurement Summary Report

Mame 3 Resumen Exposicion proyectada Exposicion proyectada
Time 171122013 10:46:48 Leeq 80,0 dB 30 Mins 67,9 dB S Horas 77,9 dB
Duration 00:15:00 LCPeak 113,0 dB 1 Hora 70,9 dB 6 Horas 78,7 dB
Instrument  GOS1892, CRi172A C-A 3,5 dB 2 Horas 74,0 dB 7 Horas 79,4 dB
LEPd 64,9 dB 3 Horas 75,7 dB 8 Horas 50,0 dB
LAFMax 99,1 dB 4 Horas 77,0 dB 10 Horas 80,9 dB

12 Horas &1,7 dB

Informacion de calibracion
17/12/2013 9:20:59 -0,17 dB

Historial
120

W ol b

fesda byl
3

5

10:%:0&! IIZI:‘32:CCII 10:5:06
17/12/2013 10:46:49 Tempo 171242013 11:01:48

Figura N. 22: Medicién Ruido - Tercera muestra
Elaborado por: Investigador
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Cuarta muestra:
Measurement Summary Report

Name 4 Resumen Exposicion proyectada Exposicion proyectada
Time 17/12/2013 11:02:09 Lheq 83,08 30 Mins 71,0 dB SHoras 1,0 dB
Duratian 00:15:00 LCPeak 112,1 dB 1 Hora 74,0 dB 6 Horas 81,8 dB
Instrument GO61892, CR:1724 C-A 1,4 dB 2 Horas 77,0 dB 7 Horas 82,5 dB

LEPd 68,0 dB 3 Horas 75,8 dB & Horas 83,0 dB

LAFMax 98,8 dB

4 Horas 80,0 dB

10 Horas 84,0 dB

12 Horas 84,8 dB

Informacion de calibracion
17/12j2013 9:20:59 -0,17 dB

Historial

120

L M

EIIII— L
5 1 lhw L A Ll
Q
(1]
o

20

&0 T T T

11:03:00 110800 11:13:00
17/12/2012 11:02:00 Tigmpo 17/12/2013 11:17:09

Figura N. 23: Medicién Ruido - Cuarta muestra

Elaborado por: Investigador

Para ver los reportes completos de las 4 muestras referirse al Anexo 10:
Reportes Muestras de Ruido y Anexo 11: Fotos Mediciones de Ruido CEFAO —

Puesto de Trabajo: Corte de Media Canal

Realizado las mediciones se procede con el calculo de:

e Legr: Nivel de presion sonora continuo equivalente

Leqr = 101g [z 317 104 Leara| a4 (.1)

e thermitido: Tiempo permitido maximo de exposicion

8
LeqT—BS
e

(4.2)

tperm =

e D: Dosis

D — treal (4.3)

tperm
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o Leqa: Nivel de exposicion diario global
Lega = 9,97 * logD * 85 (4.4)

Dando como resultados los siguientes:

Cuadro N. 19: Resultado Factor de Riesgo Fisico CEFAO — Corte de Media Canal — Ruido

DATO RESULTADO
Leqr 81,90 dBA
tperm 16,34 hr

D 0,48
Lega 81,90 dBA

Elaborado por: Investigador

Interpretacion: Como se puede observar en los resultados del Cuadro N. 19, se
tiene que el Nivel de exposicion diario global es de 81,90 dBA con una dosis
diaria de exposicion de 0,48, lo que se enmarca dentro del limite permitido que es
de 85 dBA de acuerdo al DE 2393, Art. 56, dando un Riesgo Bajo para este factor.
Sin embargo aunque se encuentre con un resultado inferior al limite, este valor no
es por mucho (- 3,1 dBA), por lo que, es pertinente que se recomiende las medidas
de control, de manera que se atenue el ruido existente y por ende se proteja al

trabajador.

4.1.2.5 Accidentes Mayores

Cuadro N. 20: Resultado Accidentes Mayores CEFAO — Horno Incinerador

CENTRO DE FAENAMIENTO OCARNA
Factor de Riesgo: ACCIDENTES MAYORES
Riesgo PRESENCIA DE PUNTOS DE IGNICION
Método utilizado: MESERI MEJORADO
Formula: p =5X/120 + 5Y/22 + 1(BCl)
Area de estudio: HORNO INCINERADOR
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FACTORES DE CONSTRUCCION

EDIFICACION

N*® DE PISOS ALTURA COEFICIENTE PUNTOS
102 manordafm 3 3
SUPERFICIE Dl.:.:&.tiil;il’lﬂ'EBLE (Area COEFICIENTE PUNTOS
da [i] a 200 m2 3 5

RESISTENCIA AL FUEGO DE LA

FSTRUCTURA COEFICIENTE PUNTOS

Rasistanta al fusgo (hormison) 10 10
FALSOS TECHOS COEFICIENTE PUNTOS

3in falsos techos 3 5

DISTANCIA DE LOS BOMBEROS | COEFICIENTE PUNTOS
Entra5v 10km | 5% 10 min. B B

BT LB COEFICIENTE PUNTOS

Busna
FACTORES INTERNOS EN PROCES

PELIGRO DE ACTIVACION POR
MATERTALFS DE
BEVESTINIENTO

PUNTOS

Bajo (Tizne eslementos no combustiblas o

| tztardantas)

10

CARGA COMBUSTIELE

COEFICIENTE

PUNTOS

Rissgo Ordinario {modsrado).- Entra
160.000 v 340,000 KCAL/ M* 6 antre 35
v 75 Kg/m2

L2 )

TIPO DE COMBUSTIBLES DE
MATERTALES, MATERIA PRIMA,
OTROS USADOS EN LA
PRODUCCION O SERVICIOS

COEFICIENTE

PUNTOS

EBaja - dolidos no combustiblas en
condicionss normalas, matarialas patreos,
meatalas, hisrmo, acero.

ORDEN Y LIMPIEZA DEL LUGAR

COEFICIENTE

T

PUNTOS

Madio (Procadimientos da limpisza y
ordan irragular)

5

-
=

ALMACENAMIENTO EN ALTURA

COEFICIENTE

PUNTOS

Menordes2 mts.

INVERSION MONETARIA POR m2

COEFICIENTE

3

PUNTOS

Entre $400y $1.600'm2
ORDEF

POR SENTIDO VERTICAL

COEFICIENTE

Baja

POR SENTIDO HORIZONTAL

COEFICIENTE

hedia
D

POR CALORE

[BILIDAD

COEFICIENTE

PUNTOS

Baja

10

10

POR HUMO

COEFICIENTE

PUNTOS

Baja

10

10
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POF. CORROSION COEFICIENTE PUNTOS
Eaja 10 10
POR AGUA COEFICIENTE PUNTOS
Madia 5 5
SUBTOTAL (X) Samatoria de los items
MEDIOS DE PROTECCION Y CONTROL CONTEA INCENDIOS
CONCEPTO 5 cv PUNTOS
Extintoras portatilas (EXT) 1 2 2
Bocas da incandio aquipadas (BIE) 2 4 0
Colummnas de agna extarioras {CAE) 2 4 0
Disteccion automatica (OET) 0 4 0
Rociasdorss sutomatices (ROC) 5 ] [}
Extincionporassntas gaseosos {IFE) 2 4 0
SUBTOTAL (Y) Samatoria de los items 2
APLICACION:
=2 LB s
P =135 73z T UED
32 suma =l numero 1, inicamsmts cuando la entidad tisne Brieada Contra Incandios.
DESARROLLO:
5(109) , 5(2)
P="gg Tz T

Elaborado por: Investigador

Interpretacion: Del Cuadro N. 20 se observa que el coeficiente de proteccion
frente al riesgo nos da 4,99 dando un Nivel de Riesgo Medio, el cual es necesario
controlar en el menor tiempo posible y del que se requiere que tenga conformado

un Plan y Brigadas de Emergencias.

4.1.2 Encuesta realizada a los Trabajadores del Centro de Faenamiento
Ocana
(ver Anexo 12: Encuesta)

84



Pregunta 1: ;Cree usted que su puesto de trabajo es seguro y fiable, sin ningun

tipo de riesgo que provoque un accidente y deteriore la calidad del agua de la

empresa?

Cuadro N. 21: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 1

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Totalmente 5 29,4%
Parcialmente 8 47,1%
Nada 4 23,5%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por:

Investigador

m Totalmente
B Parcialmente

Nada

Figura N. 24: Resultados porcentuales — Pregunta 1
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del total de la poblacidén encuestada, 5 que corresponde al 29,4%
respondieron que totalmente, 8 que corresponde al 47,1% respondieron que
parcialmente y 4 que corresponde al 23,5% respondieron que para nada su puesto
de trabajo sea seguro y fiable, sin ningln tipo de riesgo que provogue un accidente

y deteriore la calidad del agua de la empresa.

Interpretacion: En los puesto de trabajo de las empresas sea cual fuere su
actividad productiva siempre estan propensos a que se de algun tipo de incidente o
en casos mayores de accidentes, no es caso exento los puestos de trabajo de la
empresa, sobre todo si se toma en cuenta que trabajan con herramientas cortantes
como son los cuchillos. Mientras que en lo que respecta a la calidad del agua se
observa que tanto el area de faenamiento como el de eviscerado por sus procesos
que desarrollan, son muy propensos a generar efluentes con abundante carga
organica contaminante, tanto por la presencia de sangre como de contenido

ruminal y estiércol presentes en el agua, generando la contaminacion de la misma.
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Pregunta 2: ;Se realizan actividades y se toman medidas de control que
ayuden a evitar riesgos existentes en el puesto de trabajo y en la calidad del agua

de ingreso y de salida del proceso productivo de la empresa?

Cuadro N. 22: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 2

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 7 41,2%
No 3 17,6%
A veces 7 41,2%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por: Investigador

uSi

0,
41,2% = No

A veces

Figura N. 25: Resultados porcentuales — Pregunta 2
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del 100% de la poblacion encuestada, 7 que corresponde al 41,2%
respondieron que si, 3 que corresponde al 17,6% respondieron que no y 7 que
corresponde al 41,2% respondieron que a veces se realizan actividades o se toman
medidas de control para evitar riesgos existentes en los puestos de trabajo y en la

calidad del agua de ingreso y de salida del proceso productivo de la empresa.

Interpretacion: En lo que respecta a seguridad, las medidas que se toman casi
siempre se dan cuando ocurre algun tipo de incidente o accidente; mientras que en
lo que concierne a la calidad del agua las medidas adoptadas son mas en el uso
racional, siempre y cuando la persona responsable esté observando que se cumpla;
en los efluentes generados lo que se trata es de recoger lo que mas se pueda los
solidos gruesos que salen del proceso, se observa que estas actividades no tienen

un control adecuado ni una persona responsable que las realice.
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Pregunta 3: ¢Al realizar sus labores en su puesto de trabajo ha sufrido algin

tipo de lesion como cortes, raspones fracturas, torceduras,

guemaduras, amputaciones?

Cuadro N. 23: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 3

laceraciones,

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 13 76,5%
No 0 0,0%
A veces 23,5%
TOTAL 17 100,0%
Elaborado por: Investigador
u Si
® No
A veces

Figura N. 26: Resultados porcentuales — Pregunta 3
Elaborado por: Investigador

Andlisis: De la poblacion encuestada, 13 que corresponde al 76,5%
respondieron que si y 4 que corresponde al 23,5% respondieron que a veces al
realizar sus labores han sufrido algin tipo de lesibn como cortes, raspones,

fracturas, torceduras, laceraciones, quemaduras, amputaciones.

Interpretacion: En su totalidad los trabajadores del area de produccion de la
empresa han sufrido algun tipo de lesion, en especial de cortes superficiales por la
utilizacién de los cuchillos como herramienta de trabajo. Cabe mencionar que en
la empresa no se han producido hasta la fecha accidentes graves como fracturas,
guemaduras, amputaciones, entre otras, esto se debe en si por la actividad propia

que realiza la empresa.
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Pregunta 4: ¢(Ha recibido capacitacion en temas referentes a seguridad e
higiene industrial y de calidad y manejo del agua?

Cuadro N. 24: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 4

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 2 11,8%
No 11 64,7%
A veces 4 23,5%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por: Investigador

uSi
® No

A veces

Figura N. 27: Resultados porcentuales — Pregunta 4
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del total de la poblacion encuestada, 2 que corresponde al 11,8%
respondieron que si, 11 que corresponde al 64,7% respondieron que no y 4 que
corresponde al 23,5% respondieron que a veces han recibido capacitacion en

temas referentes a seguridad e higiene industrial y de calidad y manejo del agua.

Interpretacion: Es evidente que la formacién y capacitacion contribuye a la
asuncion de la cultura preventiva, por lo que deviene en un factor determinante y
habilitador de la prevencién del riesgo y de la gestion del agua. La formacion debe
ser tedrica y préctica y de ser posible anclada en el puesto de trabajo, de manera
gue se pueda minimizar al maximo el peligro. Los trabajadores de la empresa en
su gran mayoria desconocen de temas en seguridad e higiene, de manejo de
herramientas y equipos y de calidad y manejo eficiente del agua, sus
conocimientos los han adquirido por experiencia propia o por personas que han
trabajado mas tiempo, esto se da por la falta de programas de formacién y

capacitacion en temas inherentes a la seguridad industrial y a la gestion del agua.
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Pregunta 5: ;Cuenta con ropa de trabajo y Equipos de proteccién Individual

para realizar su trabajo?

Cuadro N. 25: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 5

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Totalmente 6 35,3%
Parcialmente 11 64,7%
Nada 0 0,0%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por:

Investigador

m Totalmente
m Parcialmente

Nada

Figura N. 28: Resultados porcentuales — Pregunta 5
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del 100% de la poblacion, 6 que corresponde al 35,3% respondieron
que totalmente y 11 que corresponde al 64,7% respondieron que parcialmente
cuentan con ropa de trabajo y equipos de proteccion individual para realizar su

trabajo.

Interpretacion: Todo trabajador que esta vinculado a la empresa cuenta con su
ropa de trabajo, la misma que es repuesta anualmente por la gerencia sin que
represente ningin costo al trabajador, cumpliendo asi las normativas vigentes en
el pais. En el aspecto de los equipos de proteccidn personal ciertos trabajadores
cuentan con algunos, pero estos son entregados sin ningln criterio técnico que
permitan controlar el riesgo en su destino, también hay trabajadores que por su
comodidad no los utilizan aumentando asi su exposicion algun tipo de accidente.

Todo esto se da por la deficiente gestion de riesgos en la empresa.
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Pregunta 6: ;/Se ha realizado algun estudio sobre los riesgos laborales que
presenta su puesto de trabajo y sobre la calidad del agua existente en la entrada y

salida del proceso productivo?

Cuadro N. 26: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 6

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Totalmente 1 5,9%
Parcialmente 5 29,4%
Nada 11 64,7%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por:

Investigador

® Totalmente
B Parcialmente

64,7% Nada

Figura N. 29: Resultados porcentuales — Pregunta 6
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del total de la poblacién encuestada, 1 que corresponde al 5,9%
respondieron que totalmente, 5 que corresponde al 29,4% respondieron que
parcialmente y 11 que corresponde al 64,7% respondieron que nada se ha
efectuado sobre estudios de riesgos laborales que presentan sus puestos de trabajo,
asi como, sobre la calidad del agua existente en la entrada y salida del proceso

productivo.

Interpretacion: Toda empresa sin importar su actividad debe realizar estudios
de los riesgos laborales presentes en los puestos de trabajo, mediante la evaluacion
de riesgos que sirva como objetivo para planificar y desarrollar la accion
preventiva en la empresa. También se deben generar andlisis de laboratorio de las
aguas que se utilizan para el proceso productivo como de los efluentes
descargados, para asi determinar en quée grado se estd contaminado. La deficiente
gestién no ha permitido que se realicen estudios de riesgos en los puestos de
trabajo, asi como analisis tanto del agua que se utiliza como del efluente

descarado.
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Pregunta 7: ¢Se realizan charlas de seguridad sobre las actividades que realiza

y los riesgos existentes en su lugar de trabajo?

Cuadro N. 27: Resultados estadisticos porcentuales - Pregunta 7

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 2 11,8%
No 9 52,9%
A veces 6 35,3%
TOTAL 17 100,0%

Elaborado por: Investigador

uSi
® No

A veces

Figura N. 30: Resultados porcentuales — Pregunta 7
Elaborado por: Investigador

Analisis: Del 100% de la poblacion, 2 que corresponde al 11,8% respondieron
que si, 9 que corresponde al 52,9% respondieron que no y 6 que corresponde al
35,3% respondieron que a veces se realizan charlas de seguridad sobre las

actividades que realizan y los riesgos existentes en el lugar de trabajo.

Interpretacion: Los riesgos suelen ser transitorios y el personal trabajador
constantemente esta sometido a la movilidad funcional, por ello, la informacion
puntual sobre los riesgos y las medidas preventivas es estrictamente necesaria. En
la empresa la informacién y charlas de seg