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Accidentabilidad

Ciclo de Deming

Guarda de seguridad

GTC 45

Hipoacusia

Mandril

Neumoconibtico

GLOSARIO

Numero proporcional de accidentes laborales en un

lugar y tiempo determinado.

Sistema que busca la mejora continua, a traves de las
etapas, planear, hacer, verificar y actuar. El ciclo
comienza nuevamente al finalizar la etapa actuar,
planeando las nuevas acciones que permitan mejorar

el proceso o sistema.
Estructuras que tienen la finalidad de evitar accidentes
laborales, apartando al trabajador de partes mdéviles

de maquinaria.

Guia técnica colombiana para la identificacion de

peligros y valoracion de riesgos laborales.

Pérdida o disminucion de la capacidad auditiva.

Dispositivo utilizado para extrudir tubos o secciones

huecas.
Sustancia sélida en forma de polvo o humo, que se

depositan en los pulmones produciendo neumonia y

degeneracion en las fibras pulmonares.
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Stakeholder Persona o grupo dentro o fuera del lugar de trabajo
involucrado o afectado por el desempeiio de

seguridad y salud ocupacional de una organizacion.
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RESUMEN

La presente investigacion tiene como finalidad disefiar un sistema de
seguridad y salud en el trabajo, por medio del cual se reduzca la tasa de
accidentabilidad y aporte beneficios para la empresa en estudio y su recurso

humano.

El giro de negocio de la empresa es la fabricacion y comercializacién de
productos y accesorios de PVC, cuenta con los procesos productivos de
extrusion, inyeccion y mezclas, ademas del proceso de almacenamiento de
materias primas y de producto terminado, en los cuales se enfoca esta

investigacion.

El presente trabajo de investigacién tiene un enfoque mixto (cualitativo y
cuantitativo), con disefio no experimental y un alcance del tipo descriptivo. Como
parte de la identificacibn de peligros y valoracion de riesgos el papel del
trabajador es fundamental y se complementa con la observacion y los datos

historicos de accidentabilidad.

Desarrollando una sistematizacion, tomando como referencia la norma ISO
45001:2018, se determina el contenido del sistema de gestién de seguridad y
salud en el trabajo, en el que se considera el liderazgo, planificacién, operacion
y documentacion requerida para evidenciar en las evaluaciones, previo a la toma

de acciones y revision por la direccion.






1. INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion propone resolver la probleméatica
planteada, por medio de una sistematizacion basada en la norma ISO
45001:2018 Sistema de gestiéon de seguridad y salud en el trabajo, lo cual
permitird proporcionar lugares de trabajo con condiciones seguros y saludables,
previniendo lesiones y el deterioro de la salud a consecuencia de los peligros
existentes en los lugares de trabajo. Asi también, mejorando continuamente de

manera proactiva el desempeiio del sistema.

El problema a abordar consiste en el alto numero de accidentes laborales
existentes en el afilo 2019, en una empresa dedicada a la fabricacion y
comercializacion de productos y accesorios de PVC, de los cuales algunos han
provocado lesiones graves en los trabajadores llegando incluso a provocarles
incapacidades por tiempo prolongado. Esto aqueja la calidad de vida de los
trabajadores; por ende, el clima laboral se ve afectado y a la empresa le preocupa
gue se suscite un accidente fatal que afecte sus operaciones o el incurrir en

sanciones legales. (Departamento de Recursos Humanos)

La necesidad a cubrir es la ausencia de un sistema de seguridad y salud
ocupacional de la empresa en estudio, tomando en consideracion los diferentes
peligros existentes en los lugares de trabajo, lo cual genera accidentes laborales
de diferentes magnitudes. La importancia de contar con una propuesta de forma
integral se considera en un sistema de seguridad y salud en el trabajo; que le
permita mejorar y mantener las condiciones en los lugares de trabajo, dando

respuesta a las falencias existentes y que han originado accidentes.



El desarrollo de la investigacion es viable, puesto que la empresa ha
mostrado el interés por contar con una solucion para reducir los accidentes que
se suscitan en ella, por lo que brindara los accesos a los registros, entrevistas al
personal y el acompafiamiento de supervisores y jefes de area, para obtener asi
la retroalimentacion oportuna. No se cuenta con la asignacion de un
presupuesto. Sin embargo, al realizarse el estudio de un sistema de seguridad y
salud en el trabajo, este no es necesario, mas que la inversién de tiempo, el
equipo de oficina y cOmputo que pueda requerirse, el cual asignara la empresa

para la investigacion.

Los resultados esperados con el presente trabajo de investigacion son la
identificacion de los peligros y riesgos laborales, la determinacion de los controles
pertinentes que permitan brindar las condiciones favorables de seguridad y salud,
reduciendo el indice de accidentabilidad, manteniendo la integridad de los

trabajadores y mejorando el clima laboral.

El beneficio que se obtendra con esta investigacion es contar con el
planteamiento de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado
en la norma ISO 45001. Los beneficiarios son la empresa en estudio y los
trabajadores al contar con un método para brindar ambientes seguros y

saludables para desarrollar sus operaciones.

Las fases propuestas para el trabajo de investigacién son cuatro: iniciando
con la revision de los recursos bibliograficos. Seguido de la evaluacion de las
condiciones que afectan negativamente la integridad de los trabajadores.
Posteriormente el disefio de un sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo. Para finalizar con la evaluacion de los beneficios que representa para la

empresa el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.



El informe final de investigacion estara conformado por cuatro capitulos
para proporcionar la comprension de la solucion al problema establecido. En el
primer capitulo se desarrollara la teoria que sustente y aporte informacion para

el desarrollo del trabajo de investigacion.

El segundo consistira en el uso de metodologias para la evaluacion de las
condiciones de riesgo existentes en los lugares de trabajo que afectan
negativamente la integridad de los trabajadores, por medio de la observacion,
entrevistas y encuestas, con lo cual se alimentara la Matriz GTC 45 para la
identificacion de peligros y valoracion de riesgos.

En el tercer capitulo se presentaran los resultados y se realizara la
presentacion del disefio de sistema de gestion de seguridad y salud en trabajo
basado en la norma ISO 45001, contemplando la politica de seguridad y salud.
Se desarrollaran programas de capacitacion, liderazgo en la empresa, la
planificacion, los recursos, acciones para abordar riesgos, comunicacion,
preparacién ante emergencias, la evaluacion del desempefio por medio de
auditorias y la revision del sistema sobre el cumplimiento de los objetivos del

sistema.

Por ultimo, en el capitulo cuatro, se discutiran los resultados para la
empresa en estudio al contar con la propuesta de sistematizacion para la gestion

de seguridad y salud en el trabajo.






2. ANTECEDENTES

Las organizaciones deben conocer la importancia de cuidar al recurso
humano, ya que es este su recurso mas valioso, y deben considerar que es
importante cuidar a los trabajadores y que el costo de corregir es mayor que el
costo de prevenir. Se debe incentivar a las organizaciones a implementar

politicas preventivas de proteccion al trabajador.

Toda organizacién para desarrollar sus actividades necesita del recurso
humano en el ejercicio de las labores cotidianas, las personas se exponen a
diferentes tipos de peligros de dmbito laboral que menoscaban la salud en el
mediano o largo plazo o peligros que al interactuar con el trabajador afectan

negativamente su integridad de forma inmediata.

La prevencién de riesgos laborales en las organizaciones productivas
suele verlas como gasto, esto provoca poca inversion de recursos para controlar
los peligros existentes, sin embargo, la prevencion de riesgos minimiza pérdidas
y esto es tan importante como maximizar ingresos. Lo anterior ha motivado a
diferentes sectores en el mundo a desarrollar estudios e investigaciones con la

finalidad de reducir la accidentabilidad laboral.

Catalan (2017) en su trabajo, aplico un andlisis de riesgos laborales en
una empresa manufacturera de productos de PVC, realizando inspeccion
locativa, encuestas y hojas de verificacion para obtener informacién. En el trabajo
de investigacion logrd obtener las tendencias de los accidentes y enfermedades

existentes en la empresa.



Esto le permiti6 identificar la falta de capacitaciones y sensibilizacion de
seguridad industrial, la ausencia de liderazgo y responsables de dar seguimiento
y control a las estrategias establecidas. La divulgacion de las acciones
implementadas y de lo que se espera alcanzar con las mismas, realiza un
desempeiio importante para la toma de conciencia respecto a la importancia de

contar con una cultura de prevencion.

El aporte de Catalan se basa en crear una cultura de prevencion y
sensibilizacion de seguridad y salud ocupacional, considerando que existe un
margen de mejora considerablemente fuerte en la persona, pues es en la
persona, que radica la decision de cambiar o de permanecer en los errores, por
lo que el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo contemplara un
programa de capacitaciones en esta materia a los trabajadores y la
retroalimentacion inmediata al suscitarse incidentes. Catalan (2017)

Vinasco (2012) en su trabajo Factores de riesgo laboral y condiciones de
salud de los expendedores de carne del municipio de Calima Darién, aborda la
problematica de contar con mas de un peligro para cada estacion de trabajo,
considerando que dentro de un complejo industrial lo conforman varias areas, los
peligros se multiplican y la implementacion de algunos controles al azar no

garantiza que los lugares de trabajo sean mas seguros.

Usando una matriz de identificacion de peligros y valoracién de riesgos,
logra tamizar los de mayor incidencia, priorizando de esta manera la
implementacion de controles, lo cual le permite a la empresa contar con

ambientes de trabajo mas seguros.

El aporte de Vinasco se da al esclarecer, por medio de una matriz de

identificacion y valoracion de riesgos, en donde es necesario concentrar los



recursos para lograr el control de los peligros existentes, reduciendo la incidencia
negativa sobre los trabajadores. Por lo que haciendo uso de la matriz GTC 45,
se identificaran y valoraran los riesgos laborales existentes en la empresa en
estudio, con la finalidad de proponer controles que brinden ambientes de trabajo

mas seguros. Vinasco (2012)

Cortes (2018) da a conocer de manera ordenada y secuencial elementos
conceptuales, legislativos, estadisticos y de normalizacion, sobre la investigacion

de siniestros.

Aporta técnicas en sefalizacion de seguridad industrial, uso de colores,
elementos de proteccién, informacién valiosa en relacion de maquinas, riesgo
eléctrico, riesgos quimicos, peligros de herramientas y trata el tema de los
peligros asociados a la afectacion de la higiene en el trabajo, con sus distintos

factores contaminantes como ruido, iluminacién y radiacion.

Ademads, expone sobre técnicas analiticas antes y después de los
accidentes laborales la necesidad de la regulacién con base a normas acordes a
la naturaleza de cada organizacién, los equipos de proteccién tanto individuales

como colectivos.

El aporte de Cortes es conceptual y se aplicard en el trabajo de
investigacion en la determinacion de los controles, tanto los de ingenieria como

guardas de seguridad, aislamiento colectivo de ruido, entre otros.

Controles administrativos como una adecuada sefializacion industrial, la
sensibilizacion del trabajador respecto a los riesgos existentes y un adecuado
programa de capacitacion. El control por medio de una adecuada asignacion del

equipo de proteccion personal. Cortes (2018)



Por su parte, Patiio (2014) asegura que “las principales causas de
accidentes, enfermedades industriales e impactos ambientales se deben a la falta
de incorporacion y cumplimiento de regulacion ambiental y de seguridad en las
industrias, asi como al escaso involucramiento de las agencias gubernamentales

responsables.” (p. 3).

Por lo que contempla desarrollar una politica de responsabilidad
empresarial dentro de la gestidn de la seguridad y salud ocupacional, la cual debe
ser influenciada por los directivos de las organizaciones, en el que persigan el
cumplimiento de la normativa existente, para garantizar la seguridad de los
trabajadores y del medio ambiente, mostrando asi el compromiso y liderazgo

desde los altos niveles jerarquicos de la empresa. Patifio (2014)

También indica que es necesario el trabajo en equipo entre trabajadores
qgue retroalimenten oportunamente a las industrias, estas a su vez a las
instituciones gubernamentales, para que emitan regulaciones viables con el
propdsito de prevenir y controlar los riesgos a la salud e integridad humana de

una region o pais. Patifio (2014)

Con lo anterior de Patifio se considerara una politica de responsabilidad
empresarial dentro del sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo,
en la que exista la comunicacién oportuna entre los trabajadores, la empresa y
las instituciones gubernamentales con el enfoque de la mejora continua o del

ciclo de Deming.

Aju (2016) se baso en el informe 32 de la Organizacion Mundial de la Salud
para mejorar la calidad de los procesos analiticos en una industria farmacéutica.

En la investigacion se desarrollo un andlisis de brechas de mejora, con la finalidad



de encontrar puntos criticos asociados a la seguridad industrial en un laboratorio
de control de calidad.

A la vez, se plantea un modelo de seguridad industrial, en el cual se
establecen pautas que pretenden proteger la integridad del recurso humano y
también de la infraestructura del laboratorio. En su modelo aborda al error
humano, al cual considera como el factor de mayor incidencia cuando ocurre un
accidente de trabajo, para lo cual implementa procedimientos estandares de
operacion e instrucciones de trabajo para los puntos criticos de seguridad

industrial.

El aporte de Aju se da al realizar un analisis, identificando puntos criticos
basados en el informe 32 de la OMS. Este punto de partida hace que su enfoque
se realice a los controles administrativos de uso de procedimientos de trabajo
seguro, programas de capacitaciones para concientizar y sensibilizar en temas
seguridad industrial al recurso humano, e involucrar a los directivos para que
exijan verticalmente el cumplimiento de lo establecido, lo cual también se

contempla en la parte del liderazgo dentro de la norma ISO 45001.

Moran (2020) realiz6 su estudio en una empresa que se dedica al
empaquetado de alimentos. En este estudio se da a conocer que existen agentes
contaminantes como ruido, vibraciones calor, productos toxicos, radiaciones,
vapores, los cuales afectan la salud de las personas, estos se diferencian de los
accidentes al no producir dafio notorio inmediatamente; sino que a mediano o

largo plazo.

Las enfermedades laborales son un problema serio, puesto que las
personas suelen subestimar el dafio o consecuencia que estos producen por el

simple hecho de no percibir los resultados adversos de forma inmediata. Sin



embargo, si no se actla oportunamente, los dafios pueden ser irreversibles,
como puede ser una pérdida auditiva o hernias discales producto de una mala
manipulacion de cargas por un tiempo prolongado o alteraciones del ADN por
radiacion; los anteriores en algunos casos suelen ser desde dafios temporales

hasta dafios permanentes.

El aporte de Moran se da al considerar que existen otros agentes
contaminantes que son imperceptibles a la vista y afectan directamente la salud,
por lo que, dentro del sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo, se
considerara la instalaciéon de los medios o equipos necesarios acorde a la

necesidad para detectarlos y controlarlos.

Estos estudios aportan a la estructuracion de un sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, desde la identificacion de peligros, valoracion de
riesgos, el establecimiento de los controles pertinentes, considerando el
desarrollo de politicas, programas de capacitacion y entrenamiento, medios para
detectar y controlar los agentes contaminantes que socaven la salud de los
trabajadores, con la finalidad de brindar lugares seguros y saludables para el

desarrollo de las operaciones.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. Contexto General

La empresa en estudio se dedica a la fabricaciébn y comercializacion de
productos de policloruro de vinilo (PVC), en el afio 2019 se propuso reducir el
indice de accidentabilidad laboral, sin embargo, en ese mismo afio se registraron
25 accidentes laborales en los que se encuentran lesiones menores, otras que

derivaron en incapacidad temporal y otras con incapacidades permanentes

3.2. Descripcion del problema

La empresa es de capital extranjero, se dedica a la fabricacién y
comercializacion de productos de PVC como tuberias, accesorios, laminas
y griferia. Sin embargo, no cuenta con un programa de seguridad y salud
ocupacional que permita analizar los peligros y riesgos laborales existentes
en las diversas areas de trabajo y con lo anterior, establecer los controles

apropiados.

La presencia de peligros locativos existentes en pisos agrietados, la
falta de sefializacién industrial, el equipo de proteccion personal asignado a
los trabajadores, en la mayoria de los casos no es el adecuado y la falta de
guardas de seguridad en algunas partes de las maquinas dan lugar a la

presencia de condiciones inseguras.

No se imparten inducciones ni capacitaciones de seguridad y salud

ocupacional. Se ha observado que los trabajadores realizan practicas
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temerarias, en las cuales priorizan la produccion antes que su integridad.
Continuamente se observan incidentes, en los cuales existen negligencias,
desatenciones, fallas, omision a permisos de seguridad y un exceso de

confianza.

En los afios 2017, 2018 y 2019, el promedio de accidentes ha sido
constante, en un numero de 22 por afio. En el 2019 se presentaron diversos
accidentes laborales que requirieron desde atenciones menores, hasta
accidentes en los que fue necesario el traslado a centros hospitalarios
nacionales y del seguro social. (Elaboracién propia con informacion

obtenida de Recursos Humanos).
3.3. Formulacién del problema

Para abordar el problema que se desea resolver dentro de la empresa en
estudio, se establece una pregunta central y se complementa con preguntas
auxiliares.

3.3.1. Pregunta central
¢ Qué sistema de seguridad y salud en el trabajo permite controlar los
riesgos originados por los peligros laborales en la empresa manufacturera
de productos de policloruro de vinilo ubicada en Guatemala?

3.3.2.  Preguntas auxiliares

o ¢, Cuales son las condiciones de riesgos que afectan negativamente la
integridad de los trabajadores?
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o ¢ Qué le permitiria a la empresa controlar los riesgos emanados de los
peligros existentes?

o ¢, Qué beneficios representa para la empresa contar con un sistema de
gestién de seguridad y salud en el trabajo?

3.4. Delimitacion del problema

La investigacion se realizara en una empresa manufacturera de productos
de PVC, la cual se encuentra ubicada en el departamento de Guatemala,
Guatemala. En el periodo de febrero de 2021 a septiembre de 2021, evaluando
los peligros y los riesgos laborales existentes en el area de extrusion y que dan

origen a los accidentes de trabajo.
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4.  JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion se basa en la linea de investigacion de
los Sistemas integrados de gestion de la Maestria en Gestion Industrial de la
Universidad de San Carlos de Guatemala, aplicando los conocimientos en los
cursos de Logistica, Ingenieria de la Productividad y Finanzas Industriales, para
lo cual se propone un sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo
gue permita desarrollar acciones de promocion y prevencion de los riesgos
ocupacionales, reduciendo asi los accidentes y enfermedades en una empresa

dedicada a la fabricacién y comercializacion de productos de PVC.

La necesidad principal de este trabajo de investigacion es abordar la
carencia de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la
empresa, ya que en las estadisticas con las que se cuenta los accidentes y
enfermedades de tipo laboral son considerados altos para la aspiracion de la alta
direccién; por lo que requiere disminuir la tasa de accidentabilidad laboral,
mejorar la cultura de seguridad y reducir el ausentismo, los controles de
seguridad establecidos hasta el momento tienen falencias y no garantizan el
desarrollo seguro de las actividades de trabajo.

La importancia de la seguridad y salud en el trabajo radica en considerar
que las actividades laborales deben desarrollarse en condiciones decentes y
asumiendo que se evitaran los peligros y riesgos propios de la naturaleza del giro

de la empresa.
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Esto reducira el ausentismo laboral, reduccibn de accidentes vy
enfermedades laborales, disminucién del riesgo de afrontar demandas por

indemnizaciones a consecuencia de lo anterior y la mejora del ambiente laboral.

La motivacion del investigador es la de aplicar los conocimientos adquiridos
en la maestria de gestion industrial para reducir los accidentes y las
enfermedades a consecuencia de las tareas en el trabajo, aplicando los
conocimientos cientificos y técnicos disponibles que permitan crear las
condiciones favorables para el desarrollo de cada una de las actividades y que
estas condiciones reduzcan las incapacidades temporales o permanentes y

muertes a consecuencia del desarrollo de las actividades en el trabajo.

Los beneficios que se obtienen del presente trabajo de graduacion, es la
propuesta de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo para la
empresa en estudio, en el que se contemple la atencién integral de los peligros y
riesgos laborales, brindando ambientes seguros y saludables a los trabajadores,

con la finalidad de reducir accidentes y enfermedades.

La empresa se beneficiara con el presente trabajo de investigacion es la
empresa en estudio, al contar con la propuesta del sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo, que da respuesta a la falencia en los controles.

Asi mismo, los accionistas también tendran beneficios al reducir el riesgo
de demandas futuras por indemnizaciones a consecuencias de incapacidades
por accidentes o enfermedades laborales, cuidando asi su activo intangible al

mejorar la imagen de la empresa en la region.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Disefar un sistema de seguridad y salud en el trabajo, basado en la norma
ISO 45001:2018, que permita controlar los riesgos laborales existentes en una
empresa manufacturera de productos de PVC.

5.2. Especificos

o Evaluar las condiciones de riesgo, que afectan negativamente la integridad
de los trabajadores.

o Disefar el sistema de seguridad y salud en el trabajo, adaptado a la norma
ISO 45001:2018, que le permita a la empresa reducir los riesgos

existentes.

o Determinar los beneficios que representa para la empresa contar con un

sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La necesidad principal que este trabajo de investigacion pretende abordar,
es el alto indice de accidentabilidad dentro de la empresa en estudio. Por lo cual
requiere disminuir la tasa de accidentabilidad laboral, mejorar la cultura de
seguridad y reducir el ausentismo a consecuencia de los accidentes laborales.
Los controles de seguridad establecidos hasta el momento tienen falencias y no

garantizan el desarrollo seguro de las actividades de trabajo.

Para mejorar los factores que inciden en los accidentes y enfermedades
laborales como condiciones y actos inseguros, se propondra un sistema de
seguridad y salud en el trabajo basado en la norma ISO 45001, en el que se
incluya el analisis de peligros y riesgos, los controles pertinentes que permitan
mitigarlos y la adopcion de una cultura de seguridad y salud ocupacional.

El esquema de solucion que se propone es el siguiente:
o Revision documental de la bibliografia y teoria existente.

o Evaluacion de las condiciones de riesgo, que afectan negativamente la
integridad de los trabajadores en los puestos de trabajo, para el area de

extrusion por medio de la matriz GTC 45.

o Disefio de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado
en la norma ISO 45001, en el que se determinen los controles que
permitan reducir los riesgos emanados de los peligros existentes en la

ejecucion de las tareas.
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Evaluacion de los beneficios que representa para la empresa el sistema

de gestidn de seguridad y salud en el trabajo.

Figura 1. Esquema de solucién

Revision de la bibliografia que
permita fundamentar el desamolle del
trabajo de investigacion

Evaluacion situacional de la
empresa, por medic de registros de
accidentes, inspecciones locativas,
encuestas  y  entrevistas oque se
desarmollaran con el tamafo de la
muestra de 70 trabajadores

Basado en la norma 150 45001, se
disenara un sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo, que
contemple el involucramiento de todas
las areas o procesos, desde el liderazgo,
responsabilidades, asignacion de
presupuesto, programa de
capacitaciones y entrenamiento.

Esquema de solucion

Considerar los beneficios para la
empresa el contar con el diseno de un
sistemna de gestion de seguridad y salud
en el trabajo que aporte para el control y
mitigacion de los peligros y riesgos
laborales.

Fuente: Elaboracion propia
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7.  MARCO TEORICO

El desarrollo de la investigacion se apoya en la teoria recopilada acerca
de la industria de PVC, la seguridad industrial, salud ocupacional, los controles
para un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. El disefio del
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado en la norma ISO
45001 con el fin de mantener y mejorar las condiciones de trabajo y de

incrementar la competitividad para la empresa.

7.1. Laindustriay el Cloruro de polivinilo

El descubrimiento del policloruro de vinilo se da sobre la década de 1930
y para los afios de 1950 los polimeros tienen un considerable auge a nivel
mundial. Desde entonces la industria de la construccion e infraestructura ha
adoptado los productos de PVC por sus beneficios y la versatilidad que ofrece,
considerando que este mercado de la construccion se encuentra en toda la

geografia del mundo, la proyeccioén es de crecimiento.

7.1.1. La industria

Es una organizaciébn compleja que abarca dimensiones econdmicas,
técnicas, juridicas, sociales y psicolégicas, con fines econémicos o sociales, la
cual busca la satisfaccion de necesidades de bienes o servicios de una poblacién

local o internacional.
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También se puede considerar como una organizacion en la que intervienen
capital y trabajo como factores de produccién de actividades, tanto industriales,

como mercantiles o de prestacion de servicios.

7.1.2.  Cloruro de polivinilo

El polimero de PVC se obtiene principalmente de dos materias primas
naturales: cloruro de sodio (57 %) y petréleo o gas (43 %). Es un polimero, con
forma particulada, fino, inodoro y es considerado quimicamente inerte. (Ver figura
2)

Figura 2. Cloruro de polivinilo

Fuente: [Fotografia de Ronal Yoc] (Sacatepéquez, 2020). Coleccion particular. Empresa
manufacturera de productos de PVC.

Por sus propiedades inertes, cumple con las caracteristicas de resistencia
a la abrasion, de ser restante mecanicamente y al impacto, muy ligero por ser de
densidad baja, impermeable, duradero y resistente a baja exposicion al fuego.
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El PVC como resina en si, no posee las caracteristicas necesarias para la
produccion de la tuberia PVC, por lo tanto, necesita de otras sustancias llamadas
componentes, las cuales le ayudan en el proceso dandole caracteristicas unicas
y deseadas segun la formulacién y proporcion en que estos se mezclen. Cada
uno de estos componentes tiene una funcion determinada que cumplir dentro del
proceso o acabado del producto el cual garantiza un proceso adecuado y un

producto con especificaciones que cumplen las normas ASTM.

Dentro de los principales tipos de PVC, se tiene el rigido, el cual se obtiene
por medio de fusion y moldeo, elevando a temperaturas adecuadas y de aditivos
(exceptuando los plastificantes). PVC flexible o plastificado, se obtiene
agregando a la resina de cloruro de polivinilo, plastificantes y otros aditivos en
estado liquido a temperatura ambiente y viscosidad elastica.

7.1.3. Empresa de PVC en Guatemala

Al inicio esta industria se monopolizé por la empresa TUBOVINIL, quien
brind6 algunos productos de PVC. Sin embargo, el crecimiento del mercado
atrajo inversion extranjera. AMANCO surge de la fusion de TUBOVINIL Y
DURALITA, es una empresa de MEXICHEM quien opera en el sector quimico y
petroquimico, al fabricar resinas vinilicas y compuestos de PVC, desarrolla de
esta manera su estrategia de dar mayor agregado a las materias primas utilizadas
en su produccidn, principalmente de tuberias que dan soluciones en la industria

de la construccion, agricultura y otros.

Durman es una empresa costarricense que inicié en el afio 1959, incursion6
en el mercado guatemalteco en 1998 al inaugurar la planta industrial de

fabricacion de tuberia y accesorio de PVC, teniendo como compromiso brindar
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excelencia en el campo de la construccion, En ese mismo afio, PVC Gerfor
Guatemala de capital colombiano, incursiona en el mercado guatemalteco, con
la produccion de tuberia y accesorios, y la comercializacion de griferia, laminas
de policarbonato, geotextiles y cemento de PVC, satisfaciendo las demandas del
mercado con productos de alta calidad. Y en el aflo 2000 la empresa
MULTITUBO, fundada por Carlos Diaz inicia operaciones también con la

produccion y comercializacion de tuberia y accesorios de PVC y CPVC.

7.1.4. Proceso de mezcla

El compuesto de PVC se da al combinar proporciones exactas de resina de
cloruro de polivinilo, carbonatos, estabilizantes, colorantes, lubricantes,

absorbentes de rayos ultravioleta y otros.

El fabricante brinda la formulacion acorde a la necesidad de producciéony la
norma ASTM D-1784, brinda las especificaciones del compuesto acorde al tipo
de producto de PVC que se desea producir. El proceso de mezclado se da al
meter una proporcion de resina en un mezclador de PVC (Ver Figura 3),
agregando lentamente otros aditivos, cuando un rotor con paletas al fondo del

recipiente se encarga de brindar una mezcla homogénea.
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Figura 3. Mezclador de PVC
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Fuente: PERIPLAST. Consultado el dia 19 de julio de 2021. Recuperado de:
https://periplast.pt/es/product/mixers/

El compuesto alcanza una temperatura que llega a alcanzar los 100° C,
producto de la friccion por el movimiento de rotacién, posteriormente pasa a un
recipiente enfriador (cold mixer), el cual también cuenta con un rotor de paletas
que giran a una velocidad inferior y al reducirse la temperatura en 25° C a 30° C,
la mezcla se descarga y es almacenada en sacos para reposar por al menos 24

horas.
7.1.5. Proceso de extrusion
Consiste en una técnica de pasar material por medio de una boquilla o
molde, obteniendo un producto continuo segun las condiciones requeridas para

los productos de PVC obtenidos por esta técnica.
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El proceso inicia alimentando la tolva de la maquina extrusora con el
material compuesto segun el tipo de producto que se desea obtener. EI material
cae por gravedad y un tornillo se encarga de pasarlo a una zona de
calentamiento. En esta zona el material se eleva a una temperatura que va desde
160° C hasta los 220° C (Ver Figura 4). Al poder moldear el material, por medio
de presion se pasa por la boquilla de los moldes de extrusion en el que se ajusta
hasta llegar a tener las especificaciones de grosor en las paredes del producto.

(Ojeda, Extrusion de materiales plasticos Il, 2011)

Figura 4. Componentes de una extrusora
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Fuente: Ojeda (2011). Consultado el dia 19 de mayo de 2021. Recuperado de:
https://elblogdelplastico.blogs.upv.es/2012/10/23/tecnologias-de-fabricacion-con-

materiales-polimericos-y-sus-compuestos-3/

Al salir por la boquilla pasa por la zona de enfriamiento, la cual es un
recipiente en el que cae agua sobre la tuberia. Al salir de la zona de enfriamiento,
jaladores en forma de oruga ayudan a retirar el tubo de una zona hacia otra a una
velocidad adecuada para no partir el tubo, aprovechando que la produccién es
en linea recta, en el trayecto se imprime las especificaciones del producto, con la

informacion del turno, fecha, y norma. Luego el producto pasa por la sierra, en el
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que se le da la dimension para poder comercializarlo, el cual puede serde 3my
6 m o segun requerimiento del cliente. (Ojeda, 2011)

El producto puede o no llevar campana para la union de dos o mas de los
mismos, por lo que, de requerir el producto pasa a una zona de hornos, en el que
un extremo del producto es calentado de forma uniforme al rotarlo. Al alcanzar
una temperatura de moldeo, la cual puede variar considerando el tipo de producto
y Su espesor pasa a la zona de acampanado, en el que se expande usando

mandriles con las especificaciones adecuadas.
7.1.6. Proceso de inyeccién

Se inicia con el cierre del molde en vacio al inicio con alta velocidad y baja
presion, luego a baja presion y baja velocidad hasta llegar a unir las piezas del
molde, en el que se cierra a alta presion. El material de la tolva actia como pistén
e inyecta el material forzando al material a pasar por la boquilla del molde hacia
las cavidades del molde con una determinada presion (Ver Figura 5). (Ojeda,
2011)

Figura 5. Inyeccién del material
Material inyactado \\\\ /’
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Fuente: Ojeda (2011). Consultado el dia 19 de mayo de 2021. Recuperado de:

https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-i.html

El mismo tornillo que inyecta el material, permanece en esa posicion

manteniendo la presion, hasta que se solidifique el material con la forma de las
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piezas. Posteriormente el tornillo de inyeccion gira, lo que provoca un movimiento

en el material compuesto desde la tolva y plastificandolo (Ver Figura 6).

Con el material fundido es empujado hacia la parte delantera cerca de la
boquilla. Alli donde se desarrolla una presién contra la boquilla cerrada, el tornillo
retrocede hasta que se acumula el material requerido. El material continda
enfriandose dentro del molde, para ayudar en este proceso de disipacion de calor,
refrigerante fluye por unos conductos dentro del molde hasta completar el tiempo
de enfriamiento, culminado lo anterior el molde se abre y a pieza inyectada es
retirada, dando inicio a otro ciclo de inyeccion.

Figura 6. Plastificacién del material compuesto

Material soliditcanco \ —_— i

o ol molde
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Transporte, mezciade
y plastificacion del matesial

Fuente: Ojeda (2011) Consultado el dia 19 de mayo de 2021. Recuperado de:

https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-i.html

7.2. Seguridad ocupacional

El hombre desde sus inicios se ha visto en la necesidad de cazar para
sobrevivir, pero realizar esta practica le expuso a innumerables situaciones de
peligro frente a animales salvajes, por lo que su instinto de supervivencia le
impulsé a realizar esfuerzos defensivos de caracter individual mas que en un

sistema organizado. (Robledo, 2010)
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Con la revolucion industrial se percibieron mejoras en la productividad, pero
eso también estuvo relacionado con el nimero de accidentes de trabajo, los
cuales fueron en aumento. En E.E.U.U. con la elaboracion de tela de algodon,
ante la falta de equipos de proteccidon en maquinaria se desconoce el nimero de
amputaciones de dedos y manos en mujeres y nifilos, quienes trabajaban
jornadas de hasta 14 horas. Para el afio de 1867 Massachusetts promulgoé una
ley, en la que se prescribia el nombramiento de inspectores en las fabricas.
Importante es destacar que en el afio 1869 se crea la primera oficina de
estadisticas de trabajo, es de vital importancia puesto que con los registros, los
industriales o empleadores fueron tomando conciencia respecto al impacto
provocado en su recurso humano y trasladado también en la sociedad. Producto
de lo anterior en 1877 se introduce el uso de resguardos en maquinarias o

conocidas como guardas de seguridad. (Robledo, 2010)

En Guatemala en el afio de 1957 el gobierno promulga el “Reglamento
general sobre higiene y seguridad en el trabajo”, estableciendo entornos que
busquen salvaguardar la integridad, mantener la calidad de la salud de los
trabajadores y por ende la vida. En el afio de 2014 se deroga el acuerdo anterior
y entra en vigencia el acuerdo gubernativo 229-2014 Reglamento de salud y
seguridad ocupacional, con el cual se actualiza y se regula las condiciones de
higiene y seguridad industrial, sobre las cuales deberan ejecutar las tareas los
trabajadores.

7.2.1. Seguridad Industrial

Su finalidad es la reduccion de los riesgos laborales, mediante la
prevencion, procura proteger al trabajador de diversas situaciones que sean
adversas para su integridad. El cédigo de trabajo de Guatemala, establece que

el empleador es el encargado de realizar las gestiones para reducir los peligros
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en los centros de trabajo, para que las actividades laborales se desarrollen en las

condiciones apropiadas de seguridad.

Cuando ocurren accidentes de trabajo, existe una probabilidad de perder el
recurso humano y esto provoca una disminucién de la productividad. De esta
manera se incide también en los costos de produccion y en la maximizacion de
la utilidad. Mejora también la percepcion de la empresa por parte de sus
trabajadores en seguridad industrial y salud ocupacional, quien a su vez brinda

un mayor rendimiento.

Contar con data estadistica permite evidenciar el incremento o disminucién
de los accidentes y las causas que le dieron origen. Contar con los recursos
necesarios para establecer un plan de seguridad que atienda las falencias
estableciendo acciones tendientes a garantizar la seguridad y la salud de los
trabajadores, contar con indices de frecuencia y gravedad, y determinar los

costos derivados de los anteriores.

7.2.1.1. Peligro

El peligro es toda fuente, situacion o acto que tiene el potencial de producir
un dafo a la integridad del trabajador o deterioro a la salud. El riesgo depende
del peligro para manifestarse, puede existir una frecuencia muy alta en alguna
tarea que desempefie el trabajador, sin embargo, si no existe un peligro al cual
se tenga una probabilidad de entrar en contacto, no supone ningln riesgo, ya que

tampoco habra una consecuencia si no existe peligro.
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7.2.1.2. Riesgo

El riesgo es un efecto de la incertidumbre sobre los objetivos, considerando
gue el efecto es una desviacion de los resultados que se espera, sea positivo,

negativo o ambos. (Secretaria Central de 1SO, 2018)

Es el resultado de la combinacion de la probabilidad o frecuencia con la que
se presentan ciertos eventos asociados al trabajo y la severidad de la lesion o
deterioro de la salud que pueden causar los eventos o la exposicion. (Secretaria
Central de ISO, 2018)

Constantemente se suele confundir al peligro con el riesgo por lo que, para

lograr la comprension y la diferenciacién, se usara un ejemplo:

Un electricista explica un circuito a un practicante, para lo cual desarrolla el
contenido de su explicacion, sin alimentar de corriente el circuito. Coloca
elementos al circuito como resistencias, luces e interruptores, esta tarea no
representa riesgo por descarga eléctrica para los presentes ya que no hay
electricidad en el circuito, aunque realice esa actividad varias veces en la jornada
de trabajo (frecuencia de la actividad) no hay electricidad en el circuito (peligro),
por lo que tampoco existe consecuencia adversa a la integridad de los presentes
(impacto). Sin embargo, si trabajaran con el circuito alimentado por corriente,
existiria un riesgo muy alto para los presentes, ya que, aunque fuese solo una
vez (frecuencia baja) que trabajen con el circuito alimentado de corriente eléctrica
(peligro), puede producirse una descarga eléctrica para los presentes con
consecuencias leves (impacto bajo), como cosquilleo y quemaduras de primer
grado, hasta consecuencias altas como quemaduras de tercer grado,

amputaciones o inclusive la muerte (impacto alto).
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7.2.1.3. Incidente de trabajo

Se conoce que estos son sucesos acontecidos en el curso o en el lugar de
trabajo, en los que se tiene el potencial de provocar dafios a la integridad fisica o
detrimento a la salud, sin llegar a concretarse. También se identifican los
incidentes de trabajo, como los acontecimientos imprevistos, incontrolados e

indeseables en el lugar de trabajo. (Marin, 2004)

7.2.1.4. Accidente de trabajo

Estos sucesos repentinos que ocurren o estan relacionados con las
actividades del trabajo y que producen en el trabajador una lesion, una invalidez
o0 hasta la muerte. (Robledo, 2010)

Este es la combinacion de un peligro y el error humano, con efectos
negativos en el trabajador al provocarle lesiones y dafos a la infraestructura. Se
suscita al entrar en contacto una persona, con un objeto, una sustancia o bien
otra persona. Por la exposicion de la persona a ciertos riesgos latentes y por

movimientos realizados por la misma persona. (Marin, 2004)

El error humano lo conforman los actos inseguros, negligencias,
desatenciones, ignorancia, temperamento o limitaciones fisicas o mentales.
Frank Bird Jr. realizé estudios con la finalidad de controlar las pérdidas, en el cual
dedujo que, asociado a un accidente mortal, existen 10 accidentes con baja o con
dafios permanentes, 30 que no producen dafos personales, pero si materiales y
600 incidentes (Ver figura 7). (Chinchilla, 2002)
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Figura 7. Pirdmide de Accidentabilidad de Frank Bird

Accidente Grave: Mortal o con Incapacidad
permanente

Accidentes Serios: Con pérdida de dias

Accidentes Leves: sin pérdida
de dias

Incidentes

Fuente: Fornés (2011). Consultado el dia 31 de mayo de 2021. Recuperado de:

https://gustavofornes.com.ar/seguridad/accidentes-e-incidentes-piramide-de-accidentalidad

Dentro de los factores que dan origen a los accidentes de trabajo, se tienen
los factores humanos y los factores técnicos.

7.2.1.5. Condicién insegura

Grado de inseguridad del lugar donde se va a ejecutar el trabajo, es decir,
las instalaciones, equipos de trabajo y herramientas no estan en condiciones de

ser usados para realizar el trabajo

Algunos ejemplos de condiciones inseguras son las siguientes:

e Guardas de seguridad inadecuadas.
e Equipo de proteccion personal raido, roto o defectuoso.
e Espacio reducido para trabajar.

e Exposiciones a diferentes tipos de gases, particulas y vapores.
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e Peligro de incendios y explosiones.
e Falta de orden vy aseo.

¢ Ruido a niveles muy altos.

¢ Infraestructura inadecuada.

¢ lluminacioén inadecuada, ya sea por exceso o falta de la misma.

7.2.1.6. Acto inseguro

Resulta ser una transgresion a un procedimiento o normativo de seguridad
y que da origen a un incidente o accidente. Comprende desde las fallas, olvidos,
errores, 0 no seguir las normas que hacen las personas al realizar una actividad

y que pudieran ponerlas en riesgo de sufrir un accidente. (Marin, 2004)

Dentro de los actos inseguros se consideran las acciones en los que el
trabajador manifiesta actitudes impropias como una desobediencia de forma
intencional, descuidos por incuria, temperamento violento, falta de atencion a las

instrucciones o recomendaciones y otros.

7.2.1.7. Exceso de confianza

Cuando el trabajador tiene mucho tiempo realizando las mismas
actividades, puede dejar de percibir el peligro a los cuales se expone, lo que
tiende a subestimar o ignorar los peligros asociados. Esto sucede cuando lleva

mucho tiempo realizando las mismas tareas o las tareas son muy repetitivas.
También el realizar trabajos para los cuales no esta autorizado o no ha sido

capacitado, como la operacion de maquinaria sin haber recibido el conocimiento

adecuado, el manejo de montacargas sin la autorizacion, el trabajo en espacios

34



confinados, el trabajo en alturas o el trabajo con electricidad, sin los permisos
adecuados.

7.2.2.  Salud ocupacional

Asi como existen peligros asociados a los accidentes de trabajo, también
existen peligros asociados a enfermedades laborales. Por lo que la salud
ocupacional se encarga del estudio y la prevencion de enfermedades de tipo

laboral.

Dentro de los peligros asociados a enfermedades laborales se tiene al ruido
gue produce en las personas hipoacusia, estrés o pérdida total de la audicion y
se presenta cuando se expone a tiempos muy prolongados de exposicién al
peligro de ruido. Asi también se tiene la enfermedad respiratoria a consecuencia
de exposicion a materiales particulados, vapores o gases. Los lumbagos o
hernias discales también surgen como resultado de la exposicidn a levantamiento

incorrecto de cargas o al movimiento repetitivo. (Marin, 2004)

En todo caso, se observa que las enfermedades ocupacionales surgen por
no atender oportunamente los peligros asociados. La persona cae en el error de
no prestar atencion a los peligros que no son visibles, hasta que el dafio a la
salud sea muy avanzado o irremediable, como las hernias discales, pérdida de

la capacidad auditiva o enfermedades respiratorias. (Marin, 2004)

7.2.2.1. Higiene industrial

La higiene industrial tiene la finalidad de prevenir las enfermedades
profesionales, causadas por agentes contaminantes fisicos, quimicos o

bioldgicos que actuan en el trabajador. Para dar respuesta, la higiene industrial
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identifica, mide, evalla y controla los contaminantes presentes en los lugares de

trabajo, siendo una técnica preventiva. (Marin, 2004)

Cuando se refiere a la enfermedad profesional, se refiere al deterioro lento
y paulatino de la salud del trabajador, como resultado de la exposicion ya sea
continua o parcial frecuente a determinados contaminantes. A diferencia de los
accidentes de trabajo las enfermedades profesionales suponen un dafio para la

salud de los trabajadores que tarda mucho tiempo en manifestarse. (Marin, 2004)

7.2.2.2. Agente contaminante

Es un elemento parte del riesgo profesional que existe en los ambientes de
trabajo y que pueden ocasionar dafio en la salud. El agente contaminante es una
forma de energia, productos quimicos o seres vivos, cuya presencia en los
ambientes de trabajo puede afectar la salud de los que se encuentren inmersos

en dicho ambiente. (Bozzo, 2008)

El agente contaminante es un problema cuando el medio ambiente en el
gue se encuentra no puede eliminarlo por si mismo o bien tarda mucho tiempo

en desaparecer o reducirlo a sustancias menos nocivas.

7.2.2.3. Contaminante quimico

Es una sustancia dafiina o nociva, que puede ser utilizada durante la
jornada laboral o generarse durante la fabricacion, transporte o almacenamiento,
en forma de aerosol, liquido o gas e incluso nano particulas. Pueden ocasionar
efectos: corrosivos, irritantes, neumoconidticos, asfixiantes, anestésicos vy
narcoticos. (OIT, 2014)
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Su clasificacion se da por la forma en que se presentan:

e Particulas y fibras
e (Gasesy vapores

e Nieblas

Este tipo de agente contaminante esta presente en muchos centros
industriales, estando expuestos los trabajadores ya que hacen uso de
detergentes, solventes, decapantes, pegamentos, pinturas, resinas, grasas y

aceites.

7.2.2.4. Contaminante fisico

Es un agente contaminante exdgeno, cuyo potencial de causar dafio a la
salud del colaborador depende de su caracteristica fisica y se puede absorber

directamente.

La modernizacion de las empresas industriales ha ocasionado que, el
trabajo cada vez se vuelva mas nocivo, debido a la introduccion de nueva
maquinaria que provoca una contaminacién sonora. El ruido es posiblemente el
contaminante més extendido en la industria, puesto que se manifiesta al
producirse movimiento en las partes mecéanicas de las maquinas. Por otra parte,
las vibraciones estan presentes en los vehiculos industriales como montacargas,

los cuales transmiten el movimiento al cuerpo del trabajador (Bozzo, 2008).
El estrés térmico es un riesgo laboral por un ambiente hostil, ya sea por frio

o calor en las personas que trabajan cerca de hornos, fundiciones, camaras

frigorificas e incluso hasta la intemperie. La radiacion es una transferencia de
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energia y se clasifican en ionizantes y no ionizantes. (Instituto Sindical de
Trabajo, 2019)

Los trabajadores que desarrollan sus actividades con soldadura, intemperie,
fuentes de calor, fotocopiadoras se exponen a las siguientes radiaciones no
ionizantes. (Bozzo, 2008)

e Ultravioletas

e Radiofrecuencias
e Microondas

e Infrarrojos

e Visibles

Con las radiaciones ionizantes se tiene una mayor cantidad de energia y
supone riesgos para las personas que realizan actividades propias en centrales

nucleares y en instalaciones radioactivas.

Los contaminantes biolégicos son ocasionados por organismos o
microorganismos presentes en la naturaleza o genéticamente modificados, que
a su contacto pueden producir enfermedades a los trabajadores. Comprenden a
los virus, bacterias, hongos y parasitos. Los trabajadores que pueden resultar
enfermos por estos contaminantes son los que trabajan en la produccion de
alimentos, trabajos con animales, hospitales, laboratorios, eliminacion de

residuos y alcantarillados.

7.2.3. Control del riesgo

Al gestionar el riesgo se habla de la adopcion de medidas que modifican al

riesgo, implicitamente también se trata de eliminar o reducir la probabilidad de
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ocurrencia o la severidad impacto de los peligros. La gestion del riesgo son las
actividades coordinadas para administrar y controlar los riesgos que afectan a

una organizacion.

Al finalizar la evaluacién de los riesgos, se determina si los controles
existentes son los adecuados, de ser necesario la implementacion de nuevos se
considera seleccionarlos de acuerdo a la jerarquia de controles (Ver figura 8), en
la que se determina el orden en que deben ser considerados, pudiendo adaptarse

diferentes combinaciones de varios tipos de controles.

Figura 8. Piramide de control de riesgo

Jerarquizacion de los sistemas
Mas  conas de control de ruido

Efectivo Costoso
— Remocion fisica
del riesgo
| Reemplazo del elemento
riesgoso

— Aislamiento del trabajador
del elemento riesgoso (minimizar).

Controles .
| Cambios en la manera de
administrivos trabajar del empleado

— Proteger al trabajador con Equipo
de Proteccion Personal

Menos Menos
Efectivo Costoso

Fuente: Revista VSM (2017). Consultado el dia 19 de mayo de 2021. Recuperado de:

https://revistavsm.com/se-puede-reducir-ruidos-y-ahorrar-dinero/

Erroneamente por desconocimiento, se prioriza en las empresas el uso de

equipo de proteccion personal sobre otros controles, sin embargo, este tipo de
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control debe ser el dltimo en considerarse. Por lo tanto, se debe buscar eliminar
el peligro, si esto no es posible, se busca sustituir los factores que originan el
peligro por otros factores menos peligrosos, si los anteriores controles no son
posibles de aplicar, se debe buscar el uso de algin control de ingenieria,
posteriormente un control administrativo y en ultimo caso la asignacion de equipo

de proteccion personal.

7.2.3.1. Eliminacién

Se busca modificar el disefio del proceso, con la finalidad de eliminar el
peligro existente en el trabajo. Esto se logra haciendo uso de dispositivos
mecanicos para el traslado de materiales pesados, descartando el uso de
materiales que sean menos nocivos para los trabajadores. Este tipo de control
para garantizar la eliminacién del peligro es el mas deseado, sin embargo, en la

practica es dificil de alcanzar.

7.2.3.2. Sustitucioén

Este control busca reducir el peligro, haciendo uso de otros materiales,
distinta forma de trabajo, o reduciendo la energia en el proceso. Aunque este
control es menos efectivo que el anterior, sigue siendo un control deseable dentro
de toda organizacidon que busca gestionar de mejor manera los controles de

peligros, sigue siendo un control dificil de alcanzar.

7.2.3.3. Control de ingenieria

Por medio de la ingenieria, se busca dar control a los peligros emanados de
los procesos, uso de materias primas o bien uso de maquinaria en los lugares de

trabajo. Este resulta ser un control muy efectivo y resulta ser mas alcanzable que
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los dos anteriores. Haciendo uso de sistemas de ventilacion, guardas de
seguridad en maquinas, reduccion de vibraciones, aislamiento del ruido y puestas

a tierra, se logra controlar los peligros existentes.

Algunos de estos controles inclusive eliminan la necesidad de usar equipo
de proteccion personal, por ejemplificar algunos métodos para controlar el ruido
en el que se observa al peligro de sin ningun tipo de control, luego se observa un
control usando materiales aislantes, luego un control usando materiales

absorbentes de ruido y por ultimo el aislamiento del personal (ver figura 9).

Figura 9. Control de ingenieria para ruido

E T 2

+ -

*

—
Redisefiar la Aislar la maguina Emplear mater iales Ubicar a los
ESTTIE Emples aislanies absarbentes en las CPETArics en

Emplea olre de vibracion super ficies del local y kigares protegidos
proceso colocar pantallas

Fuente: Barrios (2016). Consultado el dia 31 de mayo de 2021. Recuperado de:
https://sites.google.com/site/megafoniaysonorizacionbarrios/t02-acustica-arquitectonica/2-4-

insonorizacion-y-aislamiento/2-4-4-tecnicas-de-control-y-reduccion-del-ruido

7.2.3.4. Control administrativo
Los controles administrativos comprenden las acciones en las que se trata

de brindarles informacién a los trabajadores respecto a los peligros, buscando

reducir el impacto.
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La sefalizacion industrial es muy usada para transmitir mensajes, haciendo
uso de figuras geométricas, colores e iconos trata informar respecto a peligros,

equipo contra incendios, auxilio o salvamento y obligaciones.

Las sefales de advertencia de peligro, usa un triangulo equilatero, el color

amarillo con negro y es complementada con algunos iconos (ver figura 10).

Figura 10: Sefales de advertencia de peligros

VYNV
A N\ A
VNV

Fuente: Elaboracion propia. Realizado con Freehand MX.

Las sefiales de equipos contra incendios usan como figura geométrica al
cuadrado o rectangulo, el color blanco con rojo e iconos de extintores,

mangueras, hachas, hidrantes, entre otros (ver figura 11).
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Figura 11: Sefal de ubicacion de extintor

Fuente: Elaboracién propia. Realizado con Freehand MX.

Las sefiales de auxilio o salvamento usan como figura geométrica un
cuadrado o un rectangulo, el color verde con blanco e iconos de flechas para

evacuacion, salidas de emergencia y puntos de reunion (ver Figura 12).

Figura 12.  Sefal de ruta de evacuaciéon y punto de reunién

PUNTO DE
REUNION

Fuente: Elaboracién propia. Realizado con Freehand MX.

La sefalizacion para denotar una obligacion es aquella conformada por un
circulo, usando el color azul y blanco, complementado con el respectivo icono

(ver Figura 13).
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Figura 13.  Sefial de obligacion

EQUIPO DE PROTECION
Uso Obligatorio

@ @

Casco Protectores
Auditivos

@

Lentes Careta para
Soldar

@

Guantes

Mascarilla

&

Fuente: Elaboracion propia. Realizado con Freehand MX.

Dentro de los controles administrativos también se usa las inducciones,
capacitaciones, inspeccion de equipos, control de acceso, permisos de trabajo y

otros.

7.2.3.5. Equipo de proteccion personal

Estos elementos son asignados directamente al trabajador para protegerlos
de ciertos peligros. Es la tltima barrera entre el trabajador y el peligro, por lo que
de no usarse, es entrar en contacto directo con el peligro. Entre estos se
encuentra el casco, lentes de proteccion, caretas para soldar, careta para
esmerilar, guantes para los distintos usos en especifico, mascarilla, protectores

auditivos, gabacha, calzado de proteccion, arnés y otros.
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7.3. Norma lSO 45001

International Organization for Standardization (ISO), que traducido al
espafiol es Organizacion internacional de estandarizacion, es una organizacion
compuesta por diferentes entidades de normalizacion, con la finalidad de
promulgar normas de estandarizacion. Entre las normas ISO las mas conocidas
son, de Calidad ISO 9001, Ambiente ISO 14001 y la mas reciente de Seguridad
y salud en el trabajo ISO 45001. En el afio 2018 se publicé la norma ISO 45001,
gue sustituye a la OHSA 18001:2007, destacan aquellas normas certificables de
la familia ISO, dandose a conocer por la terminacion de su cédigo en “01”. La
norma 1ISO 45001 es un modelo de requerimientos en materia de seguridad y
salud en el trabajo. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion,
2018)

Anteriormente, Occupational Health & Safety Advisory Services (OHSAS)
18001 en su versidon 2007 es una norma internacional de seguridad y salud
ocupacional, la cual abordaba los requerimientos sobre la seguridad industrial y
salud en el trabajo, sin embargo, con la entrada en vigencia de la nueva norma
ISO 45001 version 2018, todas las empresas certificadas en OHSAS deben
migrar a la versidn actualizada de ISO, la cual persigue reducir los riesgos
laborales presentes en las actividades rutinarias de los trabajadores propias de

la industria a la que pertenezca cada empresa.

Dentro de los principales cambios de la norma OHSAS 18001:2007 con
respecto a la norma ISO 45001:2018 son:

e Los requisitos de la norma se identifican con la palabra “debe”.
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e Hace un énfasis sobre la importancia y necesidad para toda organizacion el
tema de seguridad y salud de sus colaboradores.

e Se enfoca en la planificacion dentro del sistema.

e Incorpora otras definiciones llegando a contar con 37, mientras que
anteriormente contaba con 23.

e Figura la alta direccion.

e Hace énfasis en abordar riesgos.

La norma ISO 45001 considera que toda organizacion es responsable de la
seguridad y salud en el trabajo de sus colaboradores, por lo que la adopcion de
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo permitird proporcionar
ambientes seguros y saludables, que le ayudaran a prevenir lesiones y deterioro
en la salud a consecuencia del trabajo. (Instituto Colombiano de Normas
Técnicas y Certificacion, 2018)

Un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo (SST), brinda una
referencia para tratar los riesgos y las oportunidades en esta materia.
Estableciendo controles que eliminen los peligros y minimicen los riesgos
laborales. Contar con un sistema de SST bajo la norma ISO 45001:2018 también
le permitirh mejorar el desempefio, permitiendo cumplir los requisitos legales y
algunos otros requisitos presentes en la legislacion de cada pais. (Secretaria
Central de ISO, 2018)

La adopcion de un SST es una decisidon estratégica para la empresa y el
éxito del mismo dependera del liderazgo, compromiso e involucramiento en todos
los niveles y funciones de la empresa. Para alcanzar los resultados previstos
dependera de los anteriormente mencionados y del desarrollo y acompafiamiento
de una cultura que apoye los resultados previstos del sistema de gestion de la

SST, una adecuada comunicacion a todo nivel, dando participacion a los
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trabajadores y asignando los recursos necesarios para mantener y mejorar el

sistema de seguridad y salud en el trabajo. (Instituto Colombiano de Normas

Técnicas y Certificacion, 2018)

Como en los otros sistemas de gestion de la familia ISO, el ciclo de Deming

(planificar, hacer, verificar y actuar), forma parte fundamental de la norma para

alcanzar la mejora continua (ver Figura 14). (Instituto Colombiano de Normas

Técnicas y Certificacion, 2018)

Planificando: se establecen y evalUan los riesgos existentes en materia de
seguridad industrial y salud ocupacional, asi mismo, las oportunidades y los
procesos necesarios para obtener los resultados. (Instituto Colombiano de
Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

Haciendo: Desarrollando las actividades y los procesos planificados.
Verificando: dando seguimiento, midiendo el cumplimiento de las
actividades y los procesos respecto a la politica y los objetivos del SST y
retroalimentando los resultados obtenidos.

Actuando: Con la retroalimentacion dada, es momento de tomar acciones
para mejorar el desempefio continuamente, con la finalidad de alcanzar los

resultados previstos.
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Figura 14. Relacion entre el ciclo de Deming y el marco de referencia de

la norma ISO 45001:2018

Cuestiones internas Contexto de la organizacion Necesidades y

expectativas de las
y eﬁe;? 5 o ————— _(4.)_ — — — — — _partes interesadas

/ Alcance del sistema de gestion de la SST (4.3/4.4) ™\ (4.2)

Participacion de

los Trabajadores| ©OPeracion

_ —_— — — — — -/

Resultados
previstos

Fuente: Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (2018)

Nota: Los numeros que se encuentran dentro del paréntesis hacen

referencia a los niumeros de los capitulos de la norma ISO 45001:2018.

“Para poder controlar el progreso del ciclo de Deming se puede recurrir a

métodos tradicionales de control de proyecto y seguimiento, ademas la

elaboracion de un buen plan y un apropiado diagrama de Gantt pueden ser

valiosos complementos para su aplicacion.” (Alemany, 2004)
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7.3.1.  Del contexto de la empresa

Antes se iniciar con el desarrollo del SST es necesario que la empresa
determine todos los factores internos, como su estructura organizativa, los roles
a desempenfar y a quién se le reportarg, las politicas establecidas por la empresa
y que se deben cumplir, los objetivos perseguidos y las estrategias para
alcanzarlos, la capacidad de sus recursos (economicos, humanos, tecnoldgicos,
entre otros), conocimientos y competencias, las jornadas de trabajo y las
condiciones de trabajo, el tipo de relacion que mantendra con los trabajadores y
los valores que compartiran. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion, 2018)

La empresa debe considerar también la compresion de los factores externos
qgue pueden afectarla, en este sentido se debe considerar el entorno cultural, los
aspectos legales, el entorno social en el que opera o bien el entorno social de
sus colaboradores, los recursos tecnolégicos del mercado, el entorno e impacto

ambiental de sus operaciones y los recursos financieros de la region.

Asi mismo, se debe considerar a los competidores, tanto los ya
establecidos, como los posibles competidores futuros. En este tema también se
debe considerar a los stakeholders, se refiere a la persona u organizacion que
guardan un tipo de interés respecto a la empresa o empresa, pudiendo ser

externos o internos.

Stakeholders externos se consideran a las autoridades de gobierno, los
pobladores de la region, los proveedores de materias primas o servicios y los
clientes. Mientras que los stakeholders internos se consideran a los inversionistas

y los trabajadores.
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7.3.2.  Del liderazgo y la participacion de los trabajadores

De una adecuada toma de conciencia, la capacidad de respuesta, el soporte
activo y la adecuada retroalimentaciéon por parte de la alta direccién depende el
éxito del sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo. Lo anterior son
muestras de liderazgo y compromiso de la alta direccion en relacion a la
seguridad y salud en el trabajo. La alta direccion debe cerciorarse de que los
recursos necesarios para establecer, implementar, mantener y mejorar el sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo estén disponibles. (Instituto
Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

La alta direccidbn dara direccionamiento al establecer una politica de
seguridad y salud en el trabajo en la que se incluya un compromiso por parte de
la alta direccion para brindar ambientes de trabajo seguros y saludables. (Instituto

Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

La politica debe considerar dar cumplimiento a los requisitos legales,
demostrar un compromiso para eliminar peligros y reducir riesgos laborales, dar
participacion a los trabajadores y buscar la mejora continua del sistema de
seguridad y salud en el trabajo. También debe establecer y mantener procesos
que permitan la consulta y participacion de los trabajadores la cuales pueden
darse por medio de reuniones de comité bipartito, encuestas y entrevistas de
todas las areas aplicables para la mejora del sistema. (Instituto Colombiano de

Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

Para llevar a cabo la planificacion del sistema en la empresa se
estableceran los procedimientos necesarios para la identificacion periddica de
peligros (equipos, infraestructura, agentes y sustancias utilizadas y factores

fisicos) y riesgos laborales durante las actividades rutinarias y no rutinarias
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desarrolladas por los trabajadores dentro de la empresa. (Instituto Colombiano
de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

La empresa debera conservar como informacion documentada, las
metodologias utilizadas para la identificacion y evaluacion de los riesgos
laborales y sobre las oportunidades en materia de seguridad y salud en el trabajo,
con la finalidad de mejorar el desempefio, asi mismo, debe documentar los
procesos Yy las acciones desarrolladas para determinar y abordar sus riesgos.

(Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

7.3.3. Laplanificacion del sistema de gestion de seguridad y salud

en el trabajo

La empresa tiene que establecer los objetivos del sistema de SST y realizar
una planificacion para alcanzar esos objetivos. Es necesario, como primer paso
realizar evaluacién que determine el estado en el que se encuentra la empresa e
identificar las fortalezas y oportunidades, para lograr que el plan de accién sea
acorde a los aspectos evaluados. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion, 2018)

Para la planificacion del sistema de seguridad y salud en el trabajo la
empresa debe asegurarse cumplir con los resultados previstos. Para determinar
riesgos y oportunidades en el sistema de gestiéon de seguridad y salud en el
trabajo la empresa debe considerar; los requisitos legales, la evaluacion de
riesgos y oportunidades. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion, 2018)

De los objetivos del sistema de gestidén de seguridad y salud en el trabajo y

la planificacion para lograrlo debe existir una relacion enfocada hacia la politica
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de seguridad y salud en el trabajo establecida por la empresa (Instituto
Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018). Por lo que al momento
de realizar la planificacion para lograr la consecucion de los objetivos la empresa

se debe tener en cuenta:

e Lo que se hara.

e LoOs recursos que se necesitara.
e Establecer responsables.

e El periodo (inicio y fin).

e Laforma en que se evaluaran los resultados.

7.3.4. El apoyo en el sistema de gestion de seguridad y salud en el

trabajo

La alta direccion de la empresa debe impulsar y apoyar la seguridad y salud
en el trabajo brindando: a) recurso: humano, natural, infraestructura, tecnologia
y finanzas; b) competencia: habilidades y conocimientos; c¢) adquisicion de
conciencia: el colaborador, los contratistas, visitantes y otros, deben ser capaces
de reconocer los riesgo a los que estan expuestos; d) comunicacién: se debe
poder recopilar, actualizar y difundir la informacion; e) la empresa deberia poder
asegurar la eficacia, eficiencia y simplicidad de la informacién documentada.

(Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

Para que el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo sea
implementado y desarrollado es vital contar con la asignacion de recursos en el
gue se persiga la mejora continua. El empleador debe considerar siempre la
capacidad y competencia de los trabajadores al momento de asignarles las
tareas que desarrollara dentro de la empresa, puede auxiliarse en diferentes

pruebas y evaluaciones para determinar el cumplimiento de lo anterior.
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La empresa debe informar y concientizar a los trabajadores sobre la politica
de seguridad y salud en el trabajo, los objetivos de SST establecidos, e informar
y concientizar a los trabajadores en temas de seguridad y salud en el trabajo.
Para lo anterior, puede desarrollar campafias de capacitacion y entrenamiento
con la finalidad de proveerles dicho conocimiento. (Instituto Colombiano de

Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

La empresa debe asegurarse de que la informacion a brindar sea pertinente
para el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en todos los niveles
de la empresa, como también debe asegurarse de que la informacion brindada
posibilite a los trabajadores poder contribuir con la mejora continua del sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo. Se debe realizar un control de la
informacion documentada para cerciorarse de su disponibilidad y uso cuando sea

necesario. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

7.3.5. Sobre la operacién en el sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo

En el desarrollo de las actividades operacionales es necesario establecer e
implementar una planificacion y control de los procesos con el fin de aumentar la
satisfaccion de la seguridad y salud en el trabajo. El fin es eliminar peligros y
reducir riesgos para la seguridad y salud en el trabajo. (Instituto Colombiano de

Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

Para eliminar peligros y reducir riesgos laborales en la implementacion del
sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo la empresa debe tener en
cuenta la jerarquia de controles establecidos en la norma. (Instituto Colombiano

de Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

53



La empresa también debe considerar los procedimientos necesarios, para
establecer e implementar medidas ante situaciones de emergencia, que incluyan

la asistencia de primeros auxilios.

La empresa debe medir y evaluar el desempefio del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, cuando se requiera de las acciones planificadas
sobre preparacion, modo de actuacion en caso de algun evento y posterior a la
ocurrencia de emergencias. La informacion sobre los procesos y planes ante
situaciones de emergencia deben mantenerse y conservarse de forma

documentada.

7.3.6. Laevaluacion del desempefio

Es una actividad que se desarrolla para determinar el beneficio, el ajuste y
la eficacia de “los objetivos establecidos en el sistema de gestién de la seguridad

y salud en el trabajo”. (Secretaria Central de ISO, 2018)

Para realizar el seguimiento, el analisis y la respectiva evaluacion del
desemperio del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, la empresa
debera establecer e implementar los procedimientos necesarios y adecuados a

Su contexto.

Para que la evaluacién del sistema sea correcta, la empresa debe
determinar el nivel al que se estdn cumpliendo los requisitos legales y otros
requisitos que le sean aplicables, el logro obtenido de los objetivos de la
seguridad y salud en el trabajo de la empresa, la efectividad de los controles

operacionales.
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Asi también, los criterios a considerar para evaluar el desempefio de la
seguridad y salud en el trabajo, el momento correcto para realizar el seguimiento
y medicién, el momento indicado para evaluar, analizar y comunicar el resultado

del seguimiento y la medicion.

7.3.7. Lamejoracontinua

La mejora continua, considera el uso de nueva tecnologia, buenas practicas
tanto internas como externas, sugerencias de las partes interesadas y de esta

manera mejorar continuamente el sistema de SST.

Para la mejora continua se considera necesaria la supervision de la
ejecucion del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, las auditorias
y examenes realizados por la empresa permiten la identificacion de causas de
disconformidades con las disposiciones establecidos en el sistema, con
perspectivas de acoger medidas adecuadas incluyendo los cambios en el propio
sistema. (Secretaria Central de ISO, 2018)

7.4. Competitividad empresarial con un sistema de gestion de seguridad

y salud en el trabajo

La competitividad es un atractivo que toda empresa u organizacién busca
fomentar para destacar frente a sus competidores. Contar con un sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo brinda beneficios a la empresa en los

cuales se hace referencia a los siguientes.
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7.4.1. Cumplimiento legal

Alcanzar una certificacion en la ISO 45001 o lograr un sélido sistema de
SST, en los aspectos legales evita multas derivadas por incumplimiento legal de
la SST, permite afrontar con éxito los requisitos legales, anticiparse y adaptarse
a los cambios legales que puedan surgir.

7.4.2. Prevencion de los accidentes

Identificando peligros y estableciendo controles reduce las posibilidades de
gue un trabajador experimente algun tipo de dafio o detrimento a la salud. Esto
provoca en la empresa, evitarle a los colaboradores dafios derivados de sus
funciones, toma de medidas preventivas, reducir la gravedad y pérdidas que
derivan de accidentes. (Franco, Rusa y Alarcon, 2014)

7.4.3. Aumento de la credibilidad y mejora de la imagen

Contar con un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo,
refuerza la credibilidad en los trabajadores respecto a la intencién de la empresa
de mejorar las condiciones laborales al observar y ser parte de acciones que
permitan la consecucion de los objetivos del sistema, en la regién se mejora la
imagen al contar con personas saludables y productivas al reducir la tasa de
accidentabilidad y por ende reducir el ausentismo laboral por consecuencia de

enfermedades laborales contraidas o accidentes suscitados en la empresa.

La empresa sufrira una reduccion considerable en sus inconvenientes por
lesiones de los trabajadores o inclusive por desastres mayores que tengan el
potencial de detener las operaciones por tiempo intermitente o en el peor de los

casos por tiempo indefinido.
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7.4.4. Capacitacion y reaccion ante emergencias

Al contar con capacitaciones constantes en materia de seguridad y salud
ocupacional, la empresa garantiza el asegurarse de poseer personal que pueda
reaccionar oportunamente ante la emergencia. La formacién y entrenamiento de
brigadas le permitird a la empresa dar una respuesta oportuna y reducir el
impacto de eventos adversos que puedan suscitarse. (Instituto Colombiano de

Normas Técnicas y Certificacion, 2018)

Esto resulta beneficioso para el trabajador como para la empresa al reducir
el impacto de llegar a suscitarse algun evento adverso, como también podra
solucionar problemas, tomar decisiones, prevenir accidentes sin la necesidad de

estar bajo la supervision de alguien mas todo el tiempo.

7.4.5. Reduccién de larotaciéon y del ausentismo laboral

Las empresas son muy productivas al contar con personal competente y
con experiencia, resulta menos costoso mantener este tipo de empleados a tener
gue pasar por el proceso de reclutamiento, seleccion, contratacion y capacitacion
de personal nuevo. Desarrollar periédicamente examenes médicos preventivos,
ayuda a evitar enfermedades en los trabajadores y disminuir el ausentismo

laboral.

7.4.6. Mejorade los procesos

Contar con un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, da
acceso a ahorros importantes derivados o concernientes a la seguridad y salud
ocupacional. Este también ayuda a aumentar la productividad, la optimizacién

de los procesos y operaciones. Y la satisfaccion de trabajadores, empleadores,
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contratistas, clientes y autoridades. Un personal capacitado garantiza la

eficiencia de la empresa y una mejora continua en los procesos.
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9. METODOLOGIA

En la presente investigacion se realizara un estudio con enfoque mixto,
cualitativo-cuantitativo y disefio no experimental con un alcance del tipo

descriptivo.

9.1. Caracteristicas del estudio

El enfoque a utilizar es el mixto, ya que se integraran los enfoques

cuantitativo y cualitativo.

Para el enfoque cualitativo, el método que se utilizara sera el de observacion
indirecta de los procedimientos, de la situacion inicial en las actividades de los
trabajadores en el lugar de trabajo. Es decir, se analizara a los trabajadores en
la ejecucion de sus tareas en el area de extrusion, se realizara entrevistas al
personal operativo, para determinar los factores causantes de peligros. Por
altimo, se ejecutara una lista de chequeo de las condiciones locativas en los

lugares de trabajo.

Para el enfoque cuantitativo, se valoraran los riesgos emanados por los
peligros detectados con anterioridad, se tomaran los datos de variables
numericas a través de los historicos de accidentes de trabajo, los que seran

representados con una técnica descriptiva de graficos de dispersion.
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9.2. Disefio de investigacion

El disefio de la investigacion a trabajar sera el no experimental, transversal

por las siguientes razones:

Es de tipo no experimental debido a que se observaran los procesos sin
realizar ninguna intervencion especifica en los datos recopilados. Es decir, no se
intervendra en los datos recabados de niveles de entrevistas realizadas, solo se
observaré la forma de trabajo, se encuestara y entrevistara a los trabajadores, no

se experimentando con la informacion recopilada.

También sera transversal, ya que se realizara la toma de informacion del
nivel de una o varias variables en un momento dado. Para esta investigacion se
realizar4 un andlisis de la situacion inicial, en la que se lleva el registro de los
peligros existentes en las estaciones de trabajo, reportes de accidentes. Todas
las variables que se consideren en esta investigacion seran tomadas Unicamente
al inicio y no se volveran a realizar encuestas, lista de chequeo, entrevistas u

otros métodos de recopilacion de informacion.
9.3. Alcance de lainvestigacion

El trabajo de investigacion tiene un alcance del tipo descriptivo, debido a
gue se detallard la situacion de la empresa, con el fin de demostrar la situaciéon
inicial de la empresa.

Esto brindara informacion para definir las variables en el estudio y asi el

problema que se desea mejorar. Al tener un panorama de la situaciéon en la

empresa en estudio, se podra proponer una propuesta de mejora.
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9.4. Unidades de anéalisis

La poblacion en estudio sera el personal de una planta de produccion de
productos de PVC, la cual se encuentra dividida en subpoblaciones dadas por
produccion, almacenamiento de materias primas, almacenamiento y despacho
de producto terminado y administracion, de la cual se extraerdn muestras de

forma aleatoria simple, que seran estudiadas en su totalidad.

9.5. Variables

Las variables en estudio se describen a continuacion:

e Actos inseguros: Son las acciones pertenecientes al trabajador como olvidos,
negligencias, desatenciones y exceso de confianza.

e Condiciones inseguras: Son todas aquellas condiciones presentes en el
ambiente de trabajo, como infraestructura, maquinaria y herramientas de
trabajo.

e Numero de trabajadores: Numero de colaboradores vinculados a la empresa
en el periodo de observacion.

e Numero de accidentes laborales: Cantidad de accidentes laborales
presentados en el periodo de observacion.

e Riesgos laborales: probabilidad e impacto asociado por los peligros
existentes en una profesion o tarea los lugares de trabajo, susceptibles de
originar accidentes, enfermedades o dafios a la infraestructura.

e Control de riesgos: Tiene la finalidad de analizar el funcionamiento,
efectividad y el cumplimiento de las medidas de proteccién, para determinar
y ajustar sus deficiencias.

e Beneficio: Mejoras esperadas en la empresa con la propuesta del sistema de

seguridad y salud en el trabajo.
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¢ Unidad de andlisis: La unidad de andlisis de este estudio es la empresa que

tiene como giro de negocio la fabricacién y comercializacion de productos de

PVC.

Las variables indicadas anteriormente se enlistan y vinculan con los

instrumentos, indicadores y objetivos en la tabla siguiente:

Tabla l. Operacionalizacion de variables
Objetivo Ngrenlbare Definicion Definicion Indicador
Variable tedrica operativa

Evaluar las , d Por totalidad de la empresa
condiciones de Numero de por mes:

riesgo que condiciones que

afectan I %enelran r|esgo|s Tasa de

negativamente Medicion de las a otra €s, como 'os parametros
laintegridad de  Factores de condiciones que actos Inseguros incumplidos

provocado por los

los trabajadores riesgo generan riesgos :
laborales trabajadores, las Actos inseguros
condiciones de
riesgo presentes "
en las . C'ond|C|0nes
instalaciones. Inseguras
Matriz GTC 45
Disefiar el Desarrollo de
sistema de controles/puesto
seguridad y de trabajo
salud en el Desarrollo de
trabajo . indicadores/totalid
adaptado a la SS;StSr?:jaa(?e Medici6n de los Ndmero de ad del sistema
norma ISO sa?ud en e)ll controles que fueron controles que Programa de
45001:2018, trabaio identificados fueron identificados capacitacion
que le permita a !
la empresa
reducir los
riesgos
existentes
Determ@nar los Factibilidad del
beneficios que Oportunidad 5|s_ten_1fa
representa para es de mejora Capacitacion del
la empresa es personal
- peradas en la . .
contar con un Beneficios Numero de Entrenamiento del
) : empresa con el -
sistema de del sistema sistema de beneficios personal
gestion de ’
: seguridad y salud en
seguridad y .
el trabajo
salud en el
trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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9.6. Fases de estudio

Para solventar el problema presentado, la metodologia de la investigacion
se divide en cuatro fases principales que permitiran alcanzar el objetivo general
y los especificos de esta investigacion. Las cuales se describen de la siguiente

manera.

9.7. Fase 1: Revision documental

En esta fase se contempla desarrollarla en 15 dias, se realizara la revision
documental con el fin de obtener toda la informacion teérica como guia y apoyo,
para desarrollar la propuesta de mejora necesaria para solventar el problema
principal de las necesidades verificadas anteriormente.

Se recolectardn selectivamente resumenes, articulos y cuadros
comparativos de empresas que tienen implementado sistema de seguridad y
salud en el trabajo, demostrando los resultados y beneficios alcanzados con
estas herramientas tecnoldgicas, ademas de la forma efectiva en la que se

implementa la mejora continua en los procesos operativos.

9.8. Fase 2: Evaluar las condiciones de riesgo que afectan negativamente

la integridad de los trabajadores

El analisis del diagnostico situacional con la revision documental de los
registros tendra una duracion de 34 dias. Se debera iniciar con la cantidad de
trabajadores en la empresa en estudio, con el fin de determinar la cantidad que

seran estudiados en la investigacion. La informacion anterior es necesaria para
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desarrollar la propuesta del sistema de seguridad y salud en el trabajo que

permita controlar los riesgos laborales existentes.

La muestra de trabajadores que se tomaran en cuenta para esta
investigacién son los pertenecientes al rea de extrusion. El célculo que se
manejarq para dicha muestra serd con la siguiente férmula, usando una

confiabilidad del 95% y un error estandar del 5%.

N-Z% g2
S (N—1)-e2+ 7252

n

Donde:
n = tamafo de la muestra
N = tamafio de la poblacion, 85 trabajadores para esta investigacion.
o0 = desviacion estandar de la poblacion, por lo general se utiliza una constante
de 0,5.
e = error de la muestra. Es la aceptacion de error muestral, este varia entre 0,01
y 0,09. Para esta investigacion se utilizara el 0,05.
Z = tipificacion del nivel de confianza en la distribucién normal. Para un nivel de

confianza de 95% es de 1,96.

Sustituyendo los datos, la muestra queda de la siguiente forma:
B 85(1.96)2% % (0.5)?
(85—-1)(0.05)2+((1.96)?%(0.5)?)
n= 69.75

n

Los 70 trabajadores que se estudiaran en esta investigacion tendran una
observaciéon indirecta sobre los accidentes de trabajo y exposicion a riesgos

laborales, donde se analizaran los datos de accidentabilidad de la empresa.
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Se utilizara la matriz GTC 45 para valorar y clasificar los riesgos laborales
para establecer controles y canalizando los recursos causas como la ineficiencia
de administracion de personal, que tienen como efecto el incumplimiento de

normas y politicas por parte de los empleados.

También se realizar4 una observacion indirecta por medio de listas de
chequeo de inspecciones locativas (ver anexo 3). De igual manera se realizara
encuestas (ver anexo 4) y entrevistas (ver anexo 5) a los trabajadores del area
de extrusion con la finalidad de recopilar informacion con preguntas cortas y de

facil entendimiento para llenar las mismas.

9.9. Fase 3: Disefar el sistema de seguridad y salud en el trabajo
adaptado a la norma ISO 45001:2018, que le permita a la empresa

reducir los riesgos existentes.

Se iniciara esta fase para comprender el contexto de la empresa y sus
partes interesadas; trabajadores, la empresa, entes gubernamentales. También
se considerara dentro del contexto de la empresa las necesidades y expectativas

de las partes interesadas.

Se determinaran los limites y la aplicabilidad del sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo, considerando los requisitos y las actividades
relacionadas al trabajo. Se establecera una politica de seguridad y salud en el
trabajo, y se definiran roles, responsabilidades y autoridades respectivas en la
empresa. También se consultara y dard participacion a los trabajadores

oportunamente sobre el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Con la informacion recopilada en las fases anteriores, con la identificacién

de peligros, se dara lugar a la evaluacion de riesgos para la gestion de la
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seguridad y salud en el trabajo, asi mismo, se evaluaran las oportunidades para
el sistema, planificando acciones para abordar los riesgos. Se determinaran los
objetivos del sistema de seguridad y salud y se planificara para lograr la

consecucion de los anteriores.

Dentro del sistema de gestidbn de seguridad y salud en el trabajo se
determinara los recursos necesarios y la competencia de los trabajadores para
el desarrollo de las tareas, tomando acciones para adquirir y mantener la
competencia de ser necesario. Asi también, sensibilizar y concientizar al
trabajador sobre su contribucion, implicacién y consecuencia en la consecucion

de la eficacia del sistema de seguridad y salud en el trabajo.

Se documentara la informacion del sistema de seguridad y salud en el
trabajo, como hojas de vida de indicadores, actas de comité bipartito, matriz GTC
45, reporte e investigacion de accidentes laborales, control de riesgos,
garantizando que esté disponible y protegida adecuadamente, controlando la
distribucion, el acceso, el uso, almacenamiento y los cambios en las versiones.
Para la operacion del sistema, se considerara la eliminacion de peligros y
reduccion de los riesgos, la gestion de los cambios planificados en los procesos,
la gestion de los contratistas que tengan el potencial de impactar en el sistema.
Se formard y capacitar4 a un grupo de trabajadores para responder ante las
emergencias de incendios, sismos y de accidentes.

Para dar seguimiento y evaluar el desempefio y eficacia del sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, anualmente se realizaran auditorias
verificando el cumplimiento de las acciones planificadas, la eficacia de los
controles adoptados, el conocimiento y competencia de los involucrados, asi
mismo, de los requisitos de la norma ISO 45001 y del acuerdo gubernativo 229-

2014. La alta direccion revisara el estado de las acciones de las revisiones
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anteriores al sistema y de los cambios en el contexto interno y externo de la
empresa.

Identificando las oportunidades de mejora, se implementaran las acciones
necesarias para alcanzar los resultados previstos. Al suscitarse un incidente o
una no conformidad, se debera reaccionar de manera oportuna tomando las
acciones para controlar o corregir el incidente o la no conformidad, investigando
el accidente para determinar las causas que dieron origen y las correcciones
pertinentes. También se buscara la mejora continua del sistema, para mejorar el
desempeiio, promoviendo una cultura que apoye al sistema y el involucramiento
de los trabajadores. Esta fase se tiene contemplado desarrollarla en 42 dias,

segun el cronograma de actividades.

9.10. Fase 4: Evaluacion de los beneficios que representa para la empresa

el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Para la empresa en estudio, contar con un sistema de gestion de seguridad
y salud en el trabajo es asegurarse de la identificacion de los requisitos legales,

reglamentarios y contractuales en la materia, y el cumplimiento de los mismos.

Le permitira también, reducir considerablemente los accidentes de trabajo,
su magnitud y las pérdidas derivados de estos, reduciendo de esta manera los
inconvenientes por lesiones, o fatalidades que puedan afectar las operaciones de
la empresa. El sistema de seguridad y salud en el trabajo le permitird a la

empresa reforzar la credibilidad ante sus clientes y en la region.

El sistema también garantiza que sus trabajadores se encuentren
capacitados desde el primer dia de trabajo, contando con el conocimiento para
tomar decisiones y solucionar problemas, lo anterior es beneficioso para el

trabajador y para la empresa. Lo importante es que cuenten con una cultura de
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prevencion sin la necesidad de estar bajo supervision, esto reducirda los
accidentes de trabajo y la probabilidad de enfermedades laborales.

Continuando con lo anterior, las organizaciones con sistemas de gestion de
seguridad y salud en el trabajo cuentan con trabajadores que perduran con ella,
por lo tanto, cuentan la suficiente experiencia. Resulta menos costoso para las
organizaciones mantener a estos trabajadores, que contratar y entrenar a

nuevos.

También un sistema de seguridad y salud en el trabajo permite ahorros
importantes en esta materia e incluso reduccion de tiempos en la realizacion de
los trabajos y en los recursos empleados en el mismo. Como parte de la
capacitacion de los trabajadores, permitird que sepan reaccionar oportunamente
ante una emergencia y que participen en la toma de decisiones, reduciendo el
impacto en las personas, infraestructura y produccion. Para la cuarta fase, se

tiene contemplado 18 dias para desarrollarla.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Es necesario el apoyo de algunas técnicas y herramientas, que permitan a
través del analisis de la informacion obtenida se alcancen los objetivos trazados

en esta investigacion.

Para la primera fase se empleara la observacién indirecta con la revision de
bibliografias, articulos y resimenes de fuentes de libros de texto, trabajos de
graduacion de maestrias y recursos electronicos. Se utilizar4 la técnica de
andlisis cualitativo por categorizacién, que consiste en agrupar la informacion
recabada que tendra el trabajo de investigacion sobre el sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo para una empresa dedicada a la manufacturacion
de productos de PVC. También se utilizara la técnica de analisis de contenido
comparando y cuadros comparativos, extrayendo toda informacion importante y

relevante para sustentar esta investigacion.

En la segunda fase, se realizara una observacion indirecta con los
registros de reportes e investigaciones de accidentes de trabajo, inspecciones
locativas por medio de una lista de chequeo, ademas de recopilacion de
informacion por medio de entrevistas y encuestas por desarrollar, se procedera
a realizar un andlisis cualitativo de la informacion alimentando la matriz GTC 45

para la valoracion de los riesgos en el trabajo.
Adicionalmente, se estara realizando por medio de una técnica cuantitativa

de descripcion de variables, en el que se analice la frecuencia porcentajes de los

accidentes por puestos de trabajo, tipo y ubicacion de las lesiones, desarrollados
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en Microsoft Excel, en dénde se realizara el comparativo de los resultados
obtenidos.

Para la tercera fase se desarrollara la propuesta del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, para lo cual se categorizara toda la informacion
recabada de la fase anterior teniendo como base la norma ISO 45001. En esta
fase también se desarrollaran los indicadores del sistema, los cuales seran
tabulados y clasificados en un tablero de control, para hacer practico y de facil

interpretacion el analisis.

En la dltima y cuarta fase, se evaluaran los beneficios que representa para
la empresa contar con un sistema de seguridad y salud en el trabajo. Para lo
cual se utilizara la técnica de analisis cualitativo de tablas comparativas, en el
gue se compare y demuestre los beneficios de cumplimiento de los requisitos
legales y reglamentarios, personal capacitado, la eliminacion peligros y
reduciendo los riesgos laborales, controlando el impacto de eventos catastroficos
como incendios y sismos. Ademéas de mejorar la confiabilidad en los clientes,
trabajadores y en la regién al demostrar que cuentan con un sistema confiable y

seguro.
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11. CRONOGRAMA

Figura 15 Cronograma del trabajo de

graduacioén

idl Harmbrw da Larnea Duracitin | Comienns n
! | Elaboracion de Trabajo de Graduaclon 278 mie 3/03/21 vie
dias 28400422
L Aprobaciin de protocoko Gl dias mié 303,21 sib 15/05/2
3 Desarrollo de la investigacién 161 dias sdb 2002/ 21mar 31,08,
4 Fase 1: Revisién documental de la  15dias mie 3/03/21 vie
teoria 15/0321
5 Investigacidn Bitilografes Sdias  mié 303721 lun 0321
& Anditsis documental de fa informacidn 10 dias mar 5/03/1 we
15/03521
7 Fase 2: Evaluacién de condiclones 312dias sib sab
de rlesgo ofazfil 3f0aii1
L] Andlisis documnental de reportes @ Sdias lun vie
investigaciones de accidentas 17ES 205
£ Ceterminacidn de la muestra de rdias |sdb lun
trabajadores IRl 20511
L] Encuesta y entrevista a trabajadores 10dias mar wie 4106/ 21
P Te Tl
i Inspecciones locativas Sdias =ib 506/ jue 10/06/2
12 Alimentacidn de Matnz GTC 45 Sdias |vie 1,006/21 mié 16/06/2
13 Valorackin de riesgos Sdias |jue 1700621 mar X206/3
4 Fase 3: Disefio del sistema de S5T 42dias mie 23/06/2 mar 1008/
15 Estructuracitn del sistema 15dias mié 23)06,/21vie 50721
16 Crefinicion de los roles y autordades Gdias  =ih wie
en &l sistema 1000721 160N
7 Planificacidn del programa 15 dias =& 17072 Imar 3,/08,)21
18 Identificacion de actividades de Gdias  |mié 408,21 mar
mejora 1NOESZL
L Fase 4: Evaluacidén de los 18 dias mie mar
beneficios para la empresa 11/a8f21  31j080
£t Andlisis documental y de indicadores Sdias  mié lun
11,0821 1E/0821
3 Eaboracidn de cuadros comparabives 2dias  mar jue
1721 1508721
2 Realizar obsenvacion directa para 10 dias wie 20/08/21 mar
determinar baneficios 310821
= Redaccién de informe final 30 dias |mié 109121 mis &/ 10421
4 Presentacidn de resultados 15 dias |mié 1/05/21 sdb 187092
%5 Discusidn de resultados Sdias  lun 20005021 e 240921
=3 Elaboracidn de conclusiones Sdias  =ib 25/008/2 1jue 30,09/2
i Elahoracidn de recomendaciones Sdias wie L'10/21 mié &10/21
I8 jue 3021 jjue 14/10/2

Presentacidn de informe final T dias

14

T

———F—
‘_,.1—11—‘1—‘ j

Fuente: Elaboracion propia
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

Para que se pueda ejecutar la presente investigacion es importante contar
con recursos necesarios, siendo estos: humanos, tecnoldgicos, registros

histéricos, mismos que se detallan de la siguiente manera:

e Recurso humano: Comprende al investigador del presente trabajo, quien
trabajard en la recopilacién, ordenamiento y andlisis de la informacion. Al
profesional asesor que aportard su conocimiento y brindara direccion para
velar que el estudio cumpla con los requisitos técnicos requeridos, a los

trabajadores entrevistados cuyo aporte se vera reflejado en el reporte escrito.

e Tecnoldgicos y papeleria: Se usaran equipo de computo para elaborar e
imprimir el reporte de investigacion, papeleria e impresora para las encuestas
a los trabajadores y para el informe final, teléfono como apoyo para registrar
por fotografias y correos informacion para la investigacion, también el uso de

internet durante la investigacion y elaboracion del trabajo.

e Acceso a la informacion: la empresa le permite al investigador acceder a la
informacion pertinente a seguridad industrial y salud en el trabajo, como
documentacion, entrevista a los trabajadores, observacion de la ejecucion de

las tareas y procesos.

e Financieros: estos recursos seran aportes absorbidos por la empresa y por

el investigador, misma que se distribuye de la siguiente manera:
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Tabla Il. Recursos financieros

Descripcion Responsable Monto Porcentaje
Honorarios

de asesor de . Q.

la Investigador 2 500.00

investigacion

Papeleria e . Q.
impresiones Investigador 250.00
Gastos de

transporte o Investigador Q.350.00
movilizacion

Licencia .

Plagscan Investigador Q.390.00

Total | Q.
investigador | 3,490.00

Fuente: Elaboracion Propia

El presupuesto que deberd contar el investigador para desarrollar la
propuesta es de un aproximado de Q. 3,490.00, el cual sera cubierto en el 100%

por el investigador ya que se considera factible la realizacién del estudio.
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14. APENDICES

Apéndice 1. Arbol de problema

ACCIDEMNTES
LABORALES

AUSENTSMO

LABORAL

Us0 DE
HERRAMIEMNTAS
QOBSOLERS

PRESEMCIA DE
COMDICIOMNES

ALTOS INDICES DE
ACCIDENTABILIDAD EM UNA
EMPRESA DE PRODUICTOS DE

PVC UBICADA EN
SACATEPEQUEZ

INSEGLIRLIAS

LABORALDE
INSEGURIDAD

CLIMA

PRESEMCLA
DEACTOS
INSEGUROS

MO SE IMPARTEN

PISOS ASIGNACION PRACTICAS
AGRIERDOS | |IMADECUADA DE INSEGURAS INDUCCIZMES O
EQUIPO DF CAPACITACIONES
: DE SEGURIDAD Y
PROTECCION E SEGURIDAL

PERSOMAL

TRABAID

L0s
TRABAJADORES
PRIORIZAN L&
FRODUCCION
ANTES QUE 5U
INTEGRIDAD

Fuente: Elaboracion propia
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Apéndice 2.

Matriz de coherencia

PREGUNTAS DE OBJETIVOS DE VARIABLES DE METODO DE RESULTADOS
INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACIO SOLUCION ESPERADOS
N PROPUESTO

CENTRAL: GENERAL: Acciones  que | Sistema de | Disefio de un sistema
¢Qué sistema de | Disefiar un sistema de | permitan seguridad de seguridad y salud
gestion de | seguridady salud en el | identificar, industrial y salud | en el trabajo basado
seguridad y salud | trabajo, basado en la | analizar y | en el trabajo, | enlanormalSO 45001
en el trabajo | norma ISO 45001, que | controlar los | basado en la | para lograr la
permite controlar | permita controlar los | riesgos norma ISO 45001 | reduccion los de
los riesgos | riesgos laborales | originados por | para la empresa | accidentes
originados por los | existentes en una | los peligros | en estudio. enfermedades
peligros laborales | empresa existentes. ocupacionales
en la empresa | manufacturera de existentes en la
manufacturera de | productos de PVC. empresa
productos de manufacturera de
PVC? productos de PVC.
AUX 1: ESPECIFICO 1: Factores de | Guia Técnica | Evaluar los peligros
¢Cuéles son las | Evaluar las | riesgo Colombiana GTC | existentes y que dan
condiciones  de | condiciones de riesgo 45 origen a los riesgos
riesgo que afectan | que afectan ocupacionales.
negativamente la | negativamente la
integridad de los | integridad de los
trabajadores? trabajadores
AUX 2: ESPECIFICO 2: Disefio del | Norma ISO 45001 | Disefio del Sistema de

¢Qué le | Disefiar el sistema de | sistema de Gestion de Seguridad

permitiia a la
empresa controlar

seguridad y salud en el
trabajo adaptado a la

seguridad y
salud en el

y salud en el trabajo,
basado en la norma

los riesgos | norma ISO | trabajo ISO 45001
emanados de los | 45001:2018, que le
peligros permita a la empresa
existentes? reducir los riesgos

existentes
AUX 3: ESPECIFICO 3: | Beneficios del Factibilida | Sistema de seguridad
¢Qué beneficios | Determinar los | sistema d del Sistema y salud en el trabajo
representa para la | beneficios que Programa de | factible para la
empresa contar | representa para la capacitacion  del | empresa.
con un sistema de | empresa contar con un personal Contar con un
gestion de | sistema de gestion de programa de
seguridad y salud | seguridad y salud en el capacitacion y

en el trabajo?

trabajo.

entrenamiento para el
personal

Fuente: Elaboracion propia
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Apéndice 3: Inspecciones locativas

UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE ESTUDIOS DE POSTGRADO

1 |Areas de circulacién (despejadas v libres de obstaculos)

2 |salidas (facil acceso y libres de obstaculos)

3 |Pisos (limpios y libres de escombros, aceites, polvos o derrames)

4 |Paredes y techos (limpias y completas)

Carteleras de informacion Seg. Indus. Salud Ocupa. Med. Am. (Limpias y
con informacién actualizada)

6 |Area de alimentacidn (orden y aseo adecuado)

7 |Bafio (higiene y orden)

8 |Almacén (orden y limpieza)

9 |Areay equipos de trabajo (libre de obstdculos y otros contaminantes)

10 |Materiales en el drea de trabajo (Los sobrantes han sido evacuados)
1
1.
1

14 |Equipos contra incendio (identificados, bie n ubicados y libres de obstacul os)

=

Recipientes para residuos (en sus respectivos lugaresy libres de obstaculos)

=)

Sefializacion (conos, cinta, avisos, maletines, paletas)

w

Lamparas y bombillos de la iluminacién (completos y funcionando)

15 |Almacenamiento de materiales (accesible)
15 Lugar de almacenamiento (libre de polvo, condiciones de limpieza y facil
acceso)

- Areas de circulacion peatonal (libres de materiales o elementos que

puedan generar incidentes o accidentes)
18 | Vias de evacuacién (Identificadas)

19 |Botiquines de primeros auxilios (completos y acorde a los riesgos)

20 |Disposicion de residuos

2

=

Recipientes de residuos (lugares indicados y libres de obstaculos)

22 |Limpieza del lugar de trabajo al finalizar

|

B = BUEN ESTADO
M = MAL ESTADO
N/A = NO APLICA

Fuente: Elaboracién propia



Apéndice 4: Encuesta

UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE ESTUDIOS DE POSTGRADO

ENCUESTA

1 |éConoce los peligros y riesgos a los cuales se encuentra expuesto en su lugar de trabajo?

2 |iParticipa activamente en la identificacion de peligros y riesgos en su lugar de trabajo?

3 |éHa trabajado o conoce a alguien que haya trabajado bajo efectos de alcohol o drogas?

4 |éHa sido responsable en todo momento de su seguridad evitando los actos inseguros?

5 |éConsidera que sus compafieros de trabajo son responsables con su propia seguridad?

6 |iHa sufrido algun accidente de trabajo?

7 |éLa empresa le brinda capacitacion constante en Seguridad y salud en el trabajo?

8 |éSe le brinda capacitacidn y entrenamiento si es cambiado hacia otra drea de trabajo?

5 Al suscitarse algun accidente, irecibe retroalimentacion y se toman acciones para evitar que ocurra
nuevamente?

10 |Al suscitarse algun accidente, é{la empresa investiga sus causas que dieron origen al mismo?

11 |éSe le brinda equipo de proteccion personal acorde a los peligros a los que se encuentra expuesto?

12 |iSe siente protegido con el equipo de proteccidn personal asignado?

Fuente: Elaboracion propia
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Apéndice 5: Entrevista

UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE ESTUDIOS DE POSTGRADO

ENTREVISTA

1 |¢Cuales son los elementos de proteccién personal que mas utiliza?

¢Cuéles son los accidentes de trabajo que se presentan con
mayor frecuencia en su lugar de trabajo?

3 |éQué puesto de trabajo dentro de la empresa considera el mas peligroso?

4 |¢Cuales considera que son las causas de un accidente?

5 [éSabe como actuar en caso de una emergencia?

6 |éQué acciones se toman en caso de un percance?

7 |éCémo se podria mejorar las condiciones de seguridad industrial?

éConsidera que es importante conocer y cumplir las normas de seguridad
y salud en el trabajo?

Fuente: Elaboracion propia
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