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Resumen
El presente trabajo de investigacion analiza la siniestralidad laboral en relacion con los riesgos
mecanicos en una panaderia ubicada en la ciudad de Quito. A través de un enfoque mixto, se
realizo el analisis del historial estadistico de la siniestralidad de los ultimos diez afios, se aplico
una encuesta de riesgo mecanico a los trabajadores operativos asi como entrevistas en
profundidad a supervisores, se analizo las condiciones de trabajo y finalmente, se aplico el
Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE), con el fin de identificar los riesgos mecanicos
presentes en el entorno laboral y desarrollar una propuesta técnica de control y mitigacion de la
siniestralidad. Los resultados revelaron que los accidentes mas frecuentes estan relacionados con
el uso inadecuado de maquinaria, falta de formacion en procedimientos seguros, deficiencias en
la dotacion y uso equipos de proteccion personal, falta de mantenimientos preventivos de las
maquinarias y la ausencia de protocolos de seguridad estandarizados. Los tipos de lesiones mas
comunes incluyen quemaduras, caidas y golpes, con una mayor incidencia en el uso de hornos y
amasadoras. Con base en estos hallazgos, se propone un plan de control de los riesgos mecanicos
con el fin de reducir la siniestralidad laboral. La implementacion del plan propuesto podria
contribuir significativamente a la reduccion de accidentes y a la creacion de un ambiente de
trabajo mas seguro para los empleados. Este estudio permite una vision clara sobre los riesgos
laborales especificos en el sector panadero y contribuye con el planteamiento de estrategias
practicas para mitigar la siniestralidad en este entorno laboral.

Palabras claves: accidentes, riesgo mecanico, siniestralidad, AMFE, panaderia.
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Abstract
This research paper analyzes workplace accidents in relation to mechanical risks in a bakery
located in the city of Quito. Using a mixed-method approach, the statistical history of workplace
accidents over the past ten years was analyzed, a mechanical risk survey was applied to
operational workers, in-depth interviews were conducted with supervisors, work conditions were
assessed, and finally, applied Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) was conducted in order
to identify mechanical risks present in the work environment and develop a technical proposal
for controlling and mitigating accidents. The results revealed that the most frequent accidents are
related to improper use of machinery, lack of training in safe procedures, deficiencies in the
provision and use of personal protective equipment, lack of preventive maintenance on
machinery, and the absence of standardized safety protocols. The most common types of injuries
include burns, falls, and bruises, with higher incidence in the use of ovens and mixers. Based on
these findings, a mechanical risk control plan is proposed to reduce workplace accidents.
Implementing the proposed plan could significantly contribute to reducing accidents and creating
a safer working environment for employees. This study provides a clear insight into specific
occupational risks in the bakery sector and contributes to the development of practical strategies
to mitigate accidents in this work environment.

Keywords: Accidents, mechanical risks, accident rate, FMEA, bakery.



Capitulo I. El Problema.
Planteamiento del Problema

La industria de la panaderia es una de las mas importantes dentro del sector alimentario
del pais. Segun datos del Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC) del 2019, cada afio
el ecuatoriano consume cerca de 35 kilos de pan, lo que implica una gran cantidad de personas
inmersas en las tareas de esta actividad laboral.

De acuerdo con Jiménez (2023) en el analisis de los riesgos especificos de la industria de
la panaderia y bolleria resalta el riesgo mecanico, siendo frecuente eventos como: las caidas a
distinto nivel, caidas al mismo nivel, caida de objetos y riesgos asociados a las maquinas que
incluyen accidentes con cuchillos, amasadoras, hornos y otros equipos de procesamiento de
alimentos. Estos accidentes pueden ser graves, resultando en lesiones que van desde cortes y
guemaduras hasta fracturas y amputaciones (p. 30).

La panaderia esta ubicada en la ciudad de Quito — Ecuador y dispone de una planta de
produccién matriz, en donde se elaboran todos sus productos. Estos productos luego de su
elaboracion son distribuidos hacia los diferentes puntos de venta dentro de la ciudad para su
comercializacion. La sobrecarga de trabajo en fechas como San Valentin, dia de la madre, dia de
los difuntos, navidad y otras festividades, han llevado a que muchas veces los trabajadores
realicen tareas que no estaban planificadas o para lo cual no estaban entrenados, provocando
choques contra objetos inmdviles y moviles, golpes, cortes, proyeccion de fragmentos o
particulas, caidas, resbalones, atrapamientos por vuelco de maquinas y quemaduras; los cuales en
los altimos 10 afios han provocado incidentes y accidentes de trabajo, con un promedio de 16
eventos entre leves y graves por afio. Por otro lado, el crecimiento de la panaderia, ha venido de

la mano de la verificacidn de los requisitos de seguridad y salud en el trabajo por parte de sus



clientes, quienes perciben los accidentes de trabajo como una imagen negativa que afecta las
ventas.

En la planta de produccion se cumplen con ciertas medidas basicas de seguridad y
proteccidn para prevenir estos riesgos pero sin un sistema de gestion implementado. Los
trabajadores siguen sufriendo lesiones y no se cuenta con un analisis adecuado de la
siniestralidad que plantee medidas preventivas eficaces capaces de reducir los eventos adversos y
asi como, su impacto en la salud y seguridad de los trabajadores. Por lo expuesto, la alta
direccion de la empresa ha manifestado su deseo de contar con el presente estudio, ya que
ayudara a la reduccion de los costes por accidentes de trabajo, los cuales se han vuelto
preocupantes dentro de la organizacion.

Antecedentes

De acuerdo a la Real Academia Espaiiola el término siniestralidad hace referencia a la
frecuencia o indice de los siniestros, definidos en la parte laboral, a aquellos sucesos que
producen un dafio o una pérdida con ocasion o por consecuencia del trabajo (Navarro, 2023, p.
8). Por lo tanto, el término se utiliza cominmente en el ambito de la seguridad y la salud
ocupacional para describir la incidencia y la gravedad de los accidentes laborales y las
enfermedades profesionales dentro de una poblacion laboral especifica a través de diversos
indicadores, como el numero de accidentes de trabajo, la tasa de incidencia de lesiones laborales,
la gravedad de las lesiones, el nimero de dias perdidos debido a accidentes laborales, entre otros.
Sin embargo, para una mejor comprension de la importancia es necesario revisar algunas
estadisticas disponibles.

Seglin la estadistica publicada en el afio 2019 por parte de la Organizacion Internacional

del Trabajo (OIT, p. 1), cada afio mueren 2,78 millones de personas a causa de circunstancias



referentes al trabajo, de las cuales el 13,7% corresponden a accidentes de trabajo. De acuerdo
con el Informe de Siniestralidad en la Industria de la Alimentacion del Instituto de Seguridad y
Salud en el Trabajo (INSST) de Espaifia, en el afio 2019, destaca el subsector de fabricacion de
productos de panaderia y pastas alimenticias con un total de 3.348 accidentes laborales, de los
cuales el 65% estan relacionados a factores de riesgo mecanico (pp. 22-32).

En el Ecuador, de acuerdo con la informacién publicada en la plataforma del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), durante el afio 2020 se registraron un total de 10.223
accidentes laborales en todos los sectores economicos del pais, de los cuales el 2%
correspondieron al sector de la industria manufacturera, donde se incluyen las panaderias. De
estos accidentes laborales, el 99% fueron accidentes con incapacidad y el 1% fueron accidentes
mortales. Entre los principales riesgos laborales en el sector de la alimentacion, el IESS destaca
las caidas, los golpes, los cortes y las lesiones musculoesqueléticas.

En cuanto a las enfermedades profesionales, segun las estadisticas del Seguro General de
Riesgos del Trabajo, en el 2023 se presentaron un total 345 avisos de enfermedades
profesionales. No obstante, no hay estadisticas disponibles de la calificacion de los avisos
presentados y su relacion con la actividad especifica del sector economico.

Por otro lado, las enfermedades ocupacionales son procesos patologicos, que, aunque
estan contabilizados estadisticamente, tienen una evolucion lenta y no siempre es facil
diagnosticar sus causas, muchas enfermedades comunes posiblemente sean en realidad
enfermedades de origen laboral, con lo que las cifras serian mayores, y viceversa, hay
enfermedades reportadas, que luego de la investigacion, pueden ser derivados de otros origenes,

segun Bestratén et al. (2011). Por esta razon, este estudio se centra en los accidentes de trabajo,



que, segun las estadisticas, son la causa mas importante de dafios a la salud que sufren los
trabajadores como consecuencia de su trabajo.

Sobre el analisis del riesgo mecanico en panaderias, Abu- elmatty at el. (2022, p. 338), en
su estudio realizado en las panaderias afiliadas a los distritos de la ciudad de Port Said, Egipto,
sefiala al 87,8% de panaderos se encuentran expuestos a riesgos mecanicos en el ambiente de
trabajo. En esta linea, Gonzélez (2022) aborda en su investigacion el tema de los riesgos
mecanicos en el control de procesos del sector de alimentos y establece como principal objetivo
el desarrollo de estrategias que permitan promover una intervencion efectiva en todos los
elementos que contribuyen a evitar los accidentes con maquinas si se cuenta con las respectivas
guardas de seguridad. Finalmente, como conclusion en el informe se plantea un programa de
riesgo mecanico para la empresa el mismo que se conforma de 4 fases: planeacion,
implementacion divulgacion y evaluacion y verificacion.

En el trabajo realizado por Jiménez (2023), cuyo objetivo fue el de investigar las
caracteristicas de los riesgos laborales en los procesos del area de restaurante y cocina en un
hotel a través de la aplicacion de una metodologia descriptiva de los procesos y procedimientos
del area de estudio, asi como una encuesta al personal relacionado con las labores propias del
area de trabajo, con la finalidad de determinar los factores que pueden afectar su salud. Como
conclusion del estudio se resalta que los principales riesgos mecanicos que se producen en la
cocina son a causa de los resbalones debido a las superficies de los pisos que carecen de
antideslizantes (p. 31). Estos resultados, coinciden con el trabajo investigativo realizado por
Cabrera (2020), donde presenta los peligros de accidentes y la exposicion a los riesgos
mecanicos causados por la temperatura, ruido, iluminacién, posturas forzadas, movimientos

repetitivos entre otros (pp. 41-43).



Formulacion de la Pregunta del Problema

¢Cuales son las causas que originan la siniestralidad laboral relacionados con riesgo
mecanico en una panaderia de Quito?

¢Cuales son los riesgos mecanicos presentes en el entorno laboral de una panaderia, afio
2023?
Objetivos de la Investigacion
Objetivo General

Analizar la siniestralidad laboral en una panaderia de la ciudad de Quito, con un enfoque
en los riesgos mecanicos.
Objetivos Especificos

Evaluar la prevalencia de los accidentes relacionados con los riesgos mecanicos.

Identificar las causas de la siniestralidad en una panaderia de Quito, afio 2023.

Evaluar los riesgos mecanicos presentes en el entorno laboral de una panaderia, afio
2023.

Desarrollar una propuesta técnica de control y mitigacion de la siniestralidad relacionada
con riesgos mecanicos.
Justificacion

Al momento no se ha realizado un analisis de la siniestralidad laboral, en relacion con el
riesgo mecanico, que le permita tomar accion sobre las causas de los accidentes de trabajo
presentados en la ultima década, lo que implica el potencial de repetir eventos adversos que
pueden afectar la salud y la calidad de vida de sus trabajadores.

Otro aspecto fundamental, es el cumplimiento del marco legal en materia de seguridad y

salud en el trabajo. Es obligacion de las empresas identificar peligros, evaluar y controlar los



riesgos laborales, asi como el monitoreo y analisis de las condiciones de trabajo para garantizar
espacios seguros a sus trabajadores en el desarrollo de sus actividades laborales.

La manipulacion de equipos como amasadoras, cortadoras, hornos, entre otros, en el area
de panaderia, hace que el riesgo mecanico sea uno de los mas importantes en el analisis de
factores de riesgos laborales presentes en los procesos de elaboracion del pan, y que, se
relacionan directamente con accidentes de trabajo, por lo que debe ser gestionado
adecuadamente para proteger a los trabajadores.

Por esta razon, la alta direccion de la empresa, apoya el estudio y esta de acuerdo en
destinar los recursos humanos y financieros necesarios para cumplir con la investigacion, con la
finalidad de implementar acciones correctivas y preventivas para resolver la problemadtica de la
siniestralidad.

El presente estudio beneficiard, en primera instancia, a los trabajadores del area de
panaderia de la empresa y servird como base de la prevencion de riesgos mecénicos para el
sector de la panificacion en el Ecuador; a través de la estructura de la propuesta del control del
riesgo para reducir la siniestralidad laboral, esperando ser una guia para las panaderias

artesanales, visibilizando las causas cefidas a estos eventos adversos en las panaderias.



Capitulo 1. Marco Referencial

Marco Teorico
Organizacion y Gestion de la Higiene y Seguridad

Organizacion para la Gestion de la Higiene y Seguridad en el Trabajo. La gestion de
la higiene y seguridad en el trabajo en las empresas ecuatorianas requiere una estructura
organizativa clara. Conforme lo establece la Decision 584 (2004), las empresas deben
implementar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo. Para que la
implementacion se lleve a cabo, las empresas deben designar a un responsable de seguridad y
salud en el trabajo, que actie como enlace entre la direccién y los trabajadores. Es esencial que
este responsable tenga formacion adecuada para gestionar riesgos y cumplir con las normativas.

En el proceso de implementacion o mantenimiento del sistema de gestion es esencial la
identificacion y evaluacion de riesgos. Esto incluye la realizacion de auditorias y analisis de
puestos de trabajo para determinar los peligros presentes y valorar los niveles de riesgo.
Herramientas como matrices de riesgos y listas de chequeo son Utiles para sistematizar este
proceso. Con base en la evaluacion de riesgos, las empresas deben implementar medidas de
prevencion y control adecuadas. Esto puede incluir la instalacion de equipos de seguridad,
mejoras en las condiciones laborales y protocolos claros para situaciones de emergencia asi
como programas de capacitacion y campafias de sensibilizacién para fomentar una cultura de
seguridad.

Es crucial establecer un sistema de vigilancia de la salud de los trabajadores. Esto incluye
la realizacion de examenes médicos periddicos y el seguimiento de condiciones de salud
relacionadas con el trabajo. También se deben llevar registros de accidentes y enfermedades

laborales para identificar tendencias y areas de mejora.



Identificacion y Evaluacion de Riesgos Laborales. La identificacion y evaluacion de
riesgos laborales son procesos fundamentales en la gestion de la higiene y seguridad en el
Trabajo, permiten reconocer, analizar y priorizar los peligros que pueden afectar la salud y
seguridad de los trabajadores, facilitando la implementacién de medidas preventivas adecuadas.

Bajo el amparo del Convenio 155 de la Organizacién Internacional el Trabajo (1981), las
empresas estan obligadas a implementar acciones para el control de los riesgos y para establecer
controles eficaces es necesario, en primera instancia, la definicidn del riesgo, que es la
posibilidad de que un trabajador sufra un accidente o enfermedad debido a su actividad laboral.

De acuerdo con Diaz (2023), el riesgo laboral hace referencia a un posible dafio derivado
de la actividad laboral del trabajador. Se considera dafios derivados del trabajo a las lesiones,
patologias o enfermedades que se han producido con ocasion del trabajo realizado (p. 4). Segun
Arenal (2023), los dafios profesionales pueden manifestarse también en insatisfaccion, fatiga y
envejecimiento prematuro como patologias indefinidas o como el mobbing y el burnout como
patologias emergentes. Cuando existe la posibilidad de que este dafio se materialice en un futuro
cercano, se puede considerar al riesgo como inminente o grave para el trabajador (p. 12).

Arenal (2023) también sefiala que para analizar los riesgos de un trabajador es necesario
verificar la forma de realizar el trabajo, los equipos que se emplean en la tarea y las condiciones
del entorno. Es importante destacar que en funcién de que los riesgos laborales son inminentes
en el desemperio de las actividades de los trabajadores, se hace necesario identificarlos como una
practica de seguridad industrial, considerado indispensable en la planificacion eficiente de la
evaluacion de riesgos y estrategias de control (p. 10).

La identificacion de riesgos es la primera base metodolégica que posibilita de manera

coordinada la identificacidn de las causas que generan algun tipo de riesgo, asi como las



situaciones que deben ser enfrentadas en cada caso. Para la identificacion de riesgos laborales es
importante considerar factores internos y externos que pueden considerarse amenazas 0
impedimentos que disminuyan la seguridad en el desarrollo de las actividades. Los principales
factores de analisis en la identificacion de riesgos son el cliente interno y externo, la tecnologia
aplicada, los cambios del entorno, las operaciones detalladas, las leyes y regulaciones, la
localizacion y el tipo de proyecto a ejecutar, segun sefiala el Instituto de Salud Publica y Laboral
de Navarra [ISPLN], 2023, p. 65.

En ese mismo sentido, se hace necesario considerar cuéles son los factores de riesgo
laboral, (Cabaleiro & Castro, 2015) son “todas aquellas circunstancias que dan lugar a
enfermedades profesionales, accidentes, efectos negativos en la salud, estrés, lesiones y fatiga”.
El citado autor considera que existen cuatro grupos de factores que se detallan a continuacion:

Factores de seguridad. - Referidos a todas las condiciones materiales que de alguna
manera influyen en al acontecimiento de un accidente laboral, como maquinarias, vehiculos,
herramientas, superficies, instalaciones eléctricas, entre otros.

Factores derivados de las caracteristicas del trabajo, como se desarrolla las actividades
laborales como posturas de trabajo, maneras de ejecutar procesos de cargas, esfuerzos en las
labores, asociadas al tipo de actividad.

Factores derivados de la organizacion del trabajo, cdmo se integran la actividad laboral,
horarios, relaciones jerarquicas, velocidad de trabajo, entre otros.

Factores de origen fisico, quimico o bioldgico, son los componentes fisicos como
humedad, iluminacion, radicaciones, ruido; los contaminantes quimicos que se presentan en el

medio ambiente de trabajo como vapores, humos, gases, polvos que se combinan con el aire que
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se respira y los contaminantes bioldgicos se refieren a bacterias, virus, hongos entre otros, que
por lo general suelen causar enfermedades profesionales entre los trabajadores (pp. 27-30).

En el andlisis de riesgos para la identificacion de peligros requiere de una herramienta
que describa los escenarios de ocurrencia de un accidente y considere la probabilidad de que
suceda, asi como sus consecuencias, con lo que se determinara el nivel de riesgo que sera el
punto de partida para las medidas de control (Martinez Amado , Espitia Castrillon, & Luis
Vargas, 2021, p. 135).

Esta herramienta es la matriz de riesgo que permite clasificar los riesgos en funcién de su
probabilidad y gravedad, facilitando la priorizacidn de acciones correctivas. Para su elaboracion
se emplean métodos cualitativos (basados en la experiencia y la percepcion del profesional
evaluador) como la Evaluacion de Riesgos Laborales del Instituto Nacional de Seguridad y Salud
en el Trabajo [INSST], Matriz IPER, Metodologia QRam, entre otros, y cuantitativos (que
utilizan datos estadisticos para evaluar la frecuencia y severidad de los riesgos) como la NTP 330
Sistema simplificado de Evaluacion de Riesgos, Método William T Fine, etc.

La aplicacion de la metodologia dependera de aspectos como “existencia de normativa
especifica o de documentos técnicos que pudieran establecer o recomendar un método de
evaluacion concreto, caracteristicas de los puestos de trabajo y de las condiciones de trabajo
objeto de la evaluacidn, tipo o complejidad del riesgo, naturaleza de las consecuencias que puede
provocar el riesgo, etc.” como lo sefiala el INSST, 2022, p. 27.

Prevencion y Control de Riesgos Laborales. Segun se sefiala en el articulo 11 de la
Decision 584, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (2004): “En todo lugar de
trabajo se deberan tomar medidas tendientes a disminuir los riesgos laborales. Estas medidas

deberan basarse, para el logro de este objetivo, en directrices sobre sistemas de gestion de la
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seguridad y salud en el trabajo y su entorno como responsabilidad social y empresarial.” Por lo
tanto, las empresas estan obligadas a gestionar la prevencion y control de riesgos laborales como
aspectos cruciales en la gestion para minimizar la probabilidad de accidentes y enfermedades en
el entorno laboral y, para lo cual el mismo instrumento, establece las acciones que deben ser
incluidas en los planes de prevencion de riesgos de la empresa.

Las medidas de prevencion deben estar enfocadas en la eliminacién del peligro o la
sustitucion por uno menos peligroso. Es fundamental los controles de ingenieria que se refieren a
modificaciones en el entorno de trabajo que minimizan la exposicion al riesgo, como por
ejemplo: usar maquinaria con resguardos de seguridad y sistemas de apagado automatico,
asegurarse de que haya suficiente ventilacion en areas donde se manipulen sustancias peligrosas
e implementar separaciones o barreras para proteger a los trabajadores de peligros especificos.
Por otro lado, estan los controles administrativos que son medidas que se centran en cOmo se
organiza el trabajo y pueden incluir procedimientos de trabajo seguro, rotacién de tareas,
capacitacion y sensibilizacion.

Fomentar una cultura de seguridad dentro de la organizacion, también es vital para el
éxito de las medidas de prevencion y control. Esto implica involucrar a los trabajadores a través
de actividades de participacién activa de los empleados en la identificacion de riesgos y en la
propuesta de soluciones, asi como establecer sistemas de reconocimiento para los trabajadores
que demuestren buenas practicas de seguridad. Es importante mantener una comunicacién
abierta para fomentar el didlogo claro para discutir preocupaciones y sugerencias relacionadas
con la seguridad.

La prevencion y control de riesgos no deben ser procesos estaticos. Es fundamental

revisar y actualizar las medidas implementadas de manera regular, considerando cambios en el
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entorno laboral y la retroalimentacion de los trabajadores sobre la efectividad de las medidas de
prevencion y realizar ajustes cuando sea necesario.
Conceptos y Definiciones de Siniestralidad, Accidentes y Enfermedades Laborales

Siniestralidad. La siniestralidad laboral hace referencia a la frecuencia con la que
ocurren accidentes y enfermedades laborales en un entorno de trabajo, es decir, se trata del
conjunto de sucesos 0 eventos que causan dafios fisicos, psicologicos o enfermedades a los
trabajadores, derivados de las actividades laborales (Twind, 2024).

En la siniestralidad hay factores que influyen como las condiciones de trabajo: la calidad
de las instalaciones, la maquinaria, los equipos de proteccion personal, el nivel de exposicion a
riesgos y la organizacion del trabajo son factores clave. También aspectos como la existencia de
politicas de prevencion, formacion continua sobre seguridad laboral y el cumplimiento de las
normas de salud y seguridad en el trabajo influyen en la siniestralidad tanto como el
comportamiento de los trabajadores, como la falta de atencion o la no utilizacion adecuada de los
equipos de proteccién, puede incrementar los accidentes laborales (Equipo de Expertos en
Empresa, 2024).

La siniestralidad se mide a través de indicadores como lo son la tasa de incidencia que es
el nimero de accidentes laborales ocurridos por cada millon de horas trabajadas, la tasa de
frecuencia que corresponde al nimero de accidentes con baja por cada millon de horas trabajadas
y la tasa de gravedad que es el nimero de dias perdidos por cada mil horas trabajadas debido a
accidentes laborales (Navarro F. , 2024).

Accidente de Trabajo. Jiménez (2023), manifiesta que todo accidente es una
combinacion de riesgo fisico y error humano. También lo define como un hecho en el cual

ocurre 0 no la lesion de una persona, dafiando o no a la propiedad; o s6lo se crea la posibilidad
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de tales efectos ocasionados por el contacto de la persona con un objeto, sustancia u otra persona,
asi como las exposiciones del individuo a ciertos riesgos latentes y los movimientos de la misma
persona. Ademas, sefiala que se considera accidente de trabajo a las enfermedades no
reconocidas como enfermedad profesional contraidas y demostradas como causa exclusiva del
trabajo y el agravamiento a causa del accidente laboral, de enfermedades o lesiones anteriores al
trabajo (p. 56).

Guerra et al. (2021), asegura que la seguridad del trabajo se ocupa de analizar los riesgos
de accidentes, detectando sus causas principales para de esta forma estudiar la forma mas
adecuada para su reduccion o eliminacién (p. 35).

La seguridad del trabajo estudia diferentes técnicas analiticas, de prevenciony
proteccidn, cuya finalidad se puede resumir en: suprimir el peligro, reducir el riesgo y protege al
operario o la maquina para evitar el accidente o las consecuencias del mismo (control del riesgo).
La tabla 1 sefiala las diferentes técnicas utilizadas y su forma de actuacién.

Tabla 1

Técnicas utilizadas en seguridad y su forma de actuacion

ETAPA DE NOMBRE DE LA TECNICA FORMA DE ACTUACION
ACTUACION
ANALISIS DE RIESGO , ) No evitar el accidente,
VALORACION DEL TECNICAS ANALITICAS Identificar el peligro y el
RIESGO valor del peligro.
PREVENCION Evitar el asﬁzlgzazzsl eliminar
TECNICAS :
CONTROL DEL RIESGO | ~5epaATIVAS No evitar el accidente.
PROTECCION Reducen o eliminan los
danos.

Nota: (Cortés, 2012, p. 123)
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Enfermedades Laborales. Las enfermedades laborales son causadas directamente por
las condiciones de trabajo o por la exposicion prolongada a factores de riesgo en el entorno
laboral. Estas enfermedades pueden ser de naturaleza fisica, quimica, biologica o psicosocial y se
desarrollan como consecuencia de la exposicion a agentes nocivos o a condiciones de trabajo
inapropiadas (Ingenieria y Tecnologia, 2022).

Entre los tipos de enfermedades laborales estan las enfermedades respiratorias, causadas
por la inhalacion de sustancias tdxicas o polvos en el ambiente de trabajo; las enfermedades
musculoesqueléticas que se producen debido a movimientos repetitivos, levantamiento de cargas
pesadas o posturas inadecuadas durante el trabajo; enfermedades cutaneas que estan relacionadas
con la exposicion a productos quimicos, como los que ocurren en la industria de la limpieza, la
agricultura o la construccion; las enfermedades cardiovasculares y cerebrovasculares producidas
por la exposicion a factores de estrés, condiciones de trabajo intensas o ambientes laborales
peligrosos puede incrementar el riesgo de hipertension o infartos, las enfermedades auditivas a
consecuencia de la exposicion prolongada a ruidos fuertes en lugares de trabajo y finalmente, las
enfermedades psicosociales producidas por el estrés cronico, la sobrecarga de trabajo, el acoso
laboral o la violencia en el trabajo pueden provocar trastornos de ansiedad, depresion y otros
problemas psicoldgicos (Navarro S., 2023, pp. 46-49).

La prevencion de las enfermedades laborales se basa en la identificacion de los riesgos y
la implementacion de medidas adecuadas para reducir o eliminar la exposicion a los factores
nocivos. Algunas estrategias de prevencion incluyen mejoras en la ergonomia laboral, uso de
equipos de proteccién personal (EPP), control de factores ambientales como la ventilacion,
ruido, temperatura e iluminacién, vigilancia de la salud y formacion -sensibilizacion a los

trabajadores sobre los riesgos especificos de su trabajo y las mejores practicas para evitarlos.
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Riesgo Mecdanico

Definicion y Factores de Riesgo Mecanico. De acuerdo a la definicion de Roldan
(2021), riesgos mecanicos derivados de la utilizacion de equipos de trabajo, es un conjunto de
factores fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accion mecéanica de los elementos de
maquinas, herramientas, piezas o materiales proyectados (p. 9). El riesgo mecanico puede
producirse en toda operacion que implique manipulacion de herramientas manuales, maquinaria,
manipulacion de vehiculos, utilizacion de dispositivos de elevacién. Los riesgos mecanicos
pueden provocar, por su condicion, afectaciones negativas a la salud de los trabajadores,
causando en ellos diversos perjuicios temporales o definitivos en la continuacion de su vida
(Cabaleiro & Castro, 2015, p. 45).

Dentro de las situaciones generadas por presencia de riesgo mecanicos se puede
referenciar dos clasificaciones principales:

La materializacion del peligro frente a objetos inmoviles. Se debe tener en cuenta que el
trabajador representa una parte dinamica, y pueden presentarse situaciones donde su movimiento
genere golpes, atrapamientos o contactos contra objetos estaticos.

Peligros presentes en partes en movimiento como maquina, equipos y herramientas donde
hay presencia de piezas o componentes con movimiento.

Riesgos Mecanicos en Panaderias y Medidas de Control. Las panaderias son
ambientes de trabajo donde se utilizan diversas maquinarias y equipos que, Si no se manejan
adecuadamente, pueden presentar riesgos mecanicos significativos. Estos riesgos no solo afectan
la salud y seguridad de los trabajadores, sino que también pueden influir en la calidad del

producto final y en la eficiencia operativa del negocio. En este contexto, es crucial identificar y



16

gestionar los riesgos mecanicos y comprender los factores de interaccion que pueden agravar
estos riesgos. Los riesgos mecanicos en panaderias pueden incluir:

Lesiones por atrapamiento: Los trabajadores pueden quedar atrapados en partes moviles
de la maquinaria, como amasadoras, cortadoras y hornos. Estos accidentes pueden resultar en
lesiones graves (Jiménez, 2023, p. 33).

Cortes y laceraciones: El uso de cuchillos y otras herramientas afiladas para cortar masa o
pan puede provocar cortes si no se manejan con cuidado (Cabaleiro & Castro, 2015, p. 83).

Caidas: Los suelos humedos y resbaladizos son comunes en panaderias, aumentando el
riesgo de caidas. Este riesgo se ve incrementado por el movimiento constante de los trabajadores
en un espacio reducido (Jiménez, 2023, p. 38).

El riesgo mecanico, por lo tanto, va a responder a factores de interaccion como la falta de
capacitacion adecuada en el manejo de maquinaria o falta de difusién y comprension de los
manuales de uso puede llevar a un mayor nimero de accidentes, es por eso que los programas de
formacion regular son esenciales para mitigar estos riesgos (Roldan, 2021, pp. 9-10). Por otro
lado, un disefio inadecuado del espacio de trabajo, que puede contribuir a la congestion y limitar
el espacio para moverse, aumentando el riesgo de accidentes (Bermudez, 2023, p. 58). Las
condiciones de trabajo, por lo tanto, son un factor determinante, aspectos como una iluminacién
insuficiente y ventilacién inadecuada pueden afectar la capacidad de los trabajadores para
desempeniar sus funciones de manera segura (Caldas & Hidalgo, 2022, p. 60). En este sentido,
una cultura organizacional que prioriza la seguridad puede reducir significativamente los
accidentes. Fomentar la comunicacion sobre riesgos y practicas seguras es fundamental (Butron,

2021, p. 23).
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Deficiencias en los Controles de Riesgos Mecanicos. La gestion inadecuada de los
riesgos mecanicos en entornos laborales puede acarrear serias consecuencias tanto para los
trabajadores como para la organizacion. Estos efectos se manifiestan en diversas dimensiones,
incluyendo la salud fisica y mental de los empleados, el desempefio operativo de la empresay su
reputacion en el mercado.

En cuanto a efectos en la salud de los trabajadores, los riesgos mecanicos mal
gestionados pueden provocar una serie de problemas de salud en los trabajadores como las
lesiones fisicas producto de accidentes como cortes, contusiones y atrapamientos son comunes
en ambientes donde se utilizan maquinaria. Por otro lado, esta el impacto psicoldgico, la
exposicion constante a un entorno de trabajo peligroso puede generar estrés, ansiedad y otras
condiciones de salud mental. Esta afirmacion concuerda con la publicacién de Morey (2022),
donde destaca que la falta de seguridad laboral esta relacionada con altos niveles de estrés entre
los trabajadores (p. 20).

Sobre los efectos en la productividad y el rendimiento, los accidentes y lesiones
derivados de una inadecuada gestion de riesgos mecanicos pueden afectar negativamente la
productividad con ausentismo producto de las lesiones ocasionan que los trabajadores falten al
trabajo, lo que disminuye la productividad general. Por otro lado, esta el aumento de costos, las
empresas enfrentan costos elevados debido a compensaciones por accidentes, gastos médicos y
la necesidad de capacitacion adicional. Estos costos pueden afectar la viabilidad financiera de la
organizacion (Butron, 202, p. 73).

La gestion deficiente de los riesgos mecanicos puede erosionar la cultura de seguridad en
una organizacion promoviendo desconfianza en los trabajadores que pueden sentir que sus

empleadores no priorizan su seguridad, lo que lleva a una falta de confianza y moral baja. Esta
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situacion puede resultar en un entorno laboral toxico y subsecuentemente, un ambiente de trabajo
percibido como peligroso que puede aumentar la rotacion de personal, lo que implica mayores
costos de reclutamiento y capacitacion (Bricefio, 2022, p. 115). A falta de una correcta gestion en
los riesgos laborales, la empresa también puede enfrentar sanciones legales y multas por
incumplimiento de normativas de seguridad, lo que puede resultar en un impacto financiero
significativo (Safeguru, 2024).

Accidentes de Trabajo Relacionados a los Riesgos Mecanicos en Panaderias. Los
accidentes de trabajo relacionados con riesgos mecanicos en panaderias son una preocupacion
importante debido a la naturaleza de las actividades que se realizan en estos establecimientos.
Los accidentes mas comunes son los atrapamientos en amasadoras, cortes por uso de cortadoras,
guemaduras por uso de hornos, lesiones por atrapamiento en transportadores y lesiones
musculoesqueléticas en la manipulacion de sacos de harina o ingredientes sin la técnica adecuada
(Argote, 2020).

Las consecuencias de los accidentes relacionados con riesgos mecanicos pueden ser
graves y pueden incluir lesiones fisicas como cortes, quemaduras, fracturas y lesiones
musculoesqueléticas que pueden llevar a incapacidades temporales o permanentes. La
productividad también puede verse afectado por la interrupcion de la produccién. Los costos
médicos y legales son otra de las consecuencias, asi como el impacto psicoldgico del trabajador o
los testigos de accidentes que pueden desencadenar efectos psicoldgicos, como ansiedad o estrés
(CESMA, 2021).

Meétodos de Investigacion de Accidentes de Trabajo. La investigacidn de accidentes de
trabajo es un proceso esencial para mejorar la seguridad y prevenir futuros incidentes. La

eleccion del método adecuado depende del tipo de accidente, la informacién disponible y los
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recursos disponibles. Utilizar un enfoque combinado que integre varios métodos puede
proporcionar una comprensién mas completa de las causas subyacentes y facilitar la
implementacion de medidas efectivas para mejorar la seguridad en el entorno laboral. La
comunicacion de los hallazgos y la capacitacion de los trabajadores sobre las lecciones
aprendidas son también componentes clave para fomentar una cultura de seguridad proactiva.

Uno de los métodos mas empleados es de la investigacion causal o el andlisis de la
cadena causal, este enfoque busca identificar las causas subyacentes de un accidente. Se basa en
la premisa de que los accidentes son el resultado de una serie de eventos y condiciones que se
interrelacionan. El proceso incluye recopilacion de datos y el analisis de causas utilizando
técnicas como el analisis de la cadena de eventos para identificar factores contribuyentes, que
pueden ser directos como los errores humanos y fallos de equipo, e indirectos como la falta de
capacitacion, deficiencias en procedimientos (Azkoaga Bengoetxea, Olaciregui Garbizu, & Silva
Casal, 2005, p. 19).

El Anélisis de Arbol de Fallas, es otro método sistematico y l6gico que se utiliza para
identificar las causas fundamentales de un accidente en donde cada suceso esta generado a partir
de sucesos de nivel inferior hasta llegar a una serie de sucesos basicos que no precisan de
eventos anteriores para ser explicado, por esto ayuda a visualizar los diferentes factores que
pueden haber contribuido al accidente (OIT, 2019, p. 21).

Otra opcién de los métodos mas empleados es el diagrama de Ishikawa o espina de
pescado, que permite ilustrar las relaciones existentes entre diversas causas. Agrupa las causas en
categorias de método, personal, material y equipo para un mejor analisis. Identifica las causas
secundarias y a través de la pregunta por qué, llega a respuestas sin mas cuestionamientos para

finalmente, decidir las acciones a emprender (OIT, 2019, p. 25).
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El método de Método Analisis de Causa Raiz del Incidente (ICAM) es otra posibilidad al
momento de elegir una linea de investigacion. El principal aporte de este método es que crea un
panorama unico a partir de los hechos reales, lo que permite jerarquizar los problemas y tomar
decisiones mas rapidamente (Medina Espinoza, 2021, p. 12).

Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE). Fue aplicado por vez primera por la
industria aeroespacial en la década de los 60. En la década de los 70 lo empez6 a utilizar Ford,
extendiéndose més tarde al resto de fabricantes de automoviles. En la actualidad es un método
basico de analisis que se ha extrapolado satisfactoriamente a otros sectores. Este método también
puede recogerse con la denominacién de AMFEC (Analisis Modal de Fallos, Efectos y su
Criticidad), al introducir de manera remarcable y mas precisa la especial gravedad de las
consecuencias de los fallos (Sanchez & Martinez, 2023, p. 158).

Este método es usualmente aplicado a elementos o procesos clave en donde los fallos que
pueden acontecer, por sus consecuencias puedan tener repercusiones importantes en los
resultados esperados. El principal interés del AMFE es el de resaltar los puntos criticos con el fin
de eliminarlos o establecer un sistema preventivo (medidas correctoras) para evitar su aparicion
0 minimizar sus consecuencias, con lo que se puede convertir en un riguroso procedimiento de
deteccidn de defectos potenciales, si se aplica de manera sistematica (Cuatrecasas, 2022, p. 130).
Con ello se esta facilitando la integracion de la cultura preventiva en la empresa, descubriéndose
que mediante el trabajo en equipo es posible profundizar de manera agil en el conocimiento y
mejora de la calidad de productos y procesos, reduciendo costes (Llamas, 2018, p. 241)

A continuacion, conforme lo sefiala la NTP 679 del Instituto Nacional de Seguridad
Salud de Espafia, se indican de manera ordenada y esquematica los pasos necesarios para la

aplicacién del método AMFE de forma genérica. El esquema de presentacién de la informacion
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que se muestra en la NTP, la cual tiene un valor orientativo, pudiendo adaptarse a las
caracteristicas € intereses de la organizacion. No obstante, el orden de cumplimentacion sigue el
mismo en el que los datos deberian ser recabados. En primer lugar, habria que definir si el
AMFE a realizar es de proyecto o de producto/ proceso. En ambos casos, en el AMFE se centra
en el analisis de elementos materiales con unas caracteristicas determinadas y con unos modos de
fallo que se trata de conocer y valorar.

Denominacién del Componente e Identificacion. Debe identificarse el producto o parte
del proceso incluyendo todos los subconjuntos y los componentes que forman parte del
producto/proceso que se vaya a analizar, bien sea desde el punto de vista de disefio del
producto/proyecto o del proceso propiamente dicho. Es Gtil complementar tal identificacion con
cddigos numéricos que eviten posibles confusiones al definir los componentes.

Parte del Componente, Operacién o Funcion. Se completa con distinta informacion
dependiendo de si se esta realizando un AMFE de disefio o de proceso. Para el AMFE de disefio
se incluyen las partes del componente en que puede subdividirse y las funciones que realiza cada
una de ellas, teniendo en cuenta las interconexiones existentes. Para el AMFE de proceso se
describiran todas las operaciones que se realizan a lo largo del proceso o parte del proceso
productivo considerado, incluyendo las operaciones de aprovisionamiento, de produccion, de
embalaje, de almacenado y de transporte.

Fallo o Modo de Fallo. El “Modo de Fallo Potencial” se define como la forma en la que
una pieza o conjunto pudiera fallar potencialmente a la hora de satisfacer el proposito de
disefio/proceso, los requisitos de rendimiento y/o las expectativas del cliente. Los modos de fallo
potencial se deben describir en términos “fisicos” o técnicos, no como sintoma detectable por el

cliente. El error humano de accion u omision en principio no es un modo de fallo del
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componente analizado. Es recomendable numerarlos correlativamente. Un fallo puede no ser
detectable inmediatamente, ello como se ha dicho es un aspecto importante a considerar y por
tanto no deberia nunca pasarse por alto.

Efecto/s del Fallo. Normalmente es el sintoma detectado por el cliente/ usuario del modo
de fallo, es decir si ocurre el fallo potencial como lo percibe el cliente, pero también como
repercute en el sistema. Se trata de describir las consecuencias no deseadas del fallo que se puede
observar o detectar, y siempre deberian indicarse en términos de rendimiento o eficacia del
producto/proceso. Es decir, hay que describir los sintomas tal como lo haria el propio usuario.

Cuando se analiza solo una parte se tendra en cuenta la repercusion negativa en el
conjunto del sistema, para asi poder ofrecer una descripcion mas clara del efecto. Si un modo de
fallo potencial tiene muchos efectos, a la hora de evaluar, se elegiran los mas graves.

Causas del Modo de Fallo. La causa o causas potenciales del modo de fallo estan en el
origen del mismo y constituyen el indicio de una debilidad del disefio cuya consecuencia es el
propio modo de fallo. Es necesario relacionar con la mayor amplitud posible todas las causas de
fallo concebibles que pueda asignarse a cada modo de fallo. Las causas deberan relacionarse de
la forma mas concisa y completa posible para que los esfuerzos de correccion puedan dirigirse
adecuadamente. Normalmente un modo de fallo puede ser provocado por dos 0 méas causas
encadenadas.

Medidas de Ensayo y Control Previstas. En muchos AMFE suele introducirse este
apartado de analisis para reflejar las medidas de control y verificacion existentes para asegurar la
calidad de respuesta del componente/producto/proceso. La fiabilidad de tales medidas de ensayo
y control condicionara a su vez a la frecuencia de aparicién de los modos de fallo. Las medidas

de control deberian corresponderse para cada una de las causas de los modos de fallo.
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Gravedad. Determina la importancia o severidad del efecto del modo de fallo potencial

para el cliente (no teniendo que ser este el usuario final); valora el nivel de consecuencias, con lo

que el valor del indice aumenta en funcidon de la insatisfaccion del cliente, la degradacion de las

prestaciones esperadas y el coste de reparacion. Este indice solo es posible mejorarlo mediante

acciones en el disefio, y no deberian afectarlo los controles derivados de la propia aplicacion del

AMFE o de revisiones periddicas de calidad.

Tabla 2

Clasificacion de la gravedad del modo fallo segun la repercusion en el cliente/usuario

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
No es razonable esperar que este fallo de pequeia
Muy Baja importancia origine efecto real alguno sobre el 1
Repercusiones rendimiento del sistema. Probablemente, el
imperceptibles cliente ni se daria cuenta del fallo.
].Saja Repercusiones El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente
1r relevantes. apenas al cliente. Probablemente, éste observara un 2-3
perceptibles pequefio deterioro del rendimiento del sistema sin
importancia. Es ficilmente subsanable.
Moderada El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en
Defectos de relativa el cliente. El cliente observara deterioro en el 4-6
importancia rendimiento del sistema.
Alta El fallo puede ser critico y verse inutilizado el
sistema. Produce un grado de insatisfaccion 7-8
elevado.
Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que 0-10

afecta el funcionamiento de seguridad del producto
0 proceso y/o involucra seriamente el
incumplimiento de normas reglamentarias. Si tales
incumplimientos son graves corresponde un 10.

Nota: (INSST, 2004, p. 4)
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El cuadro de clasificacion de tal indice deberia disefiarlo cada empresa en funcion del
producto, servicio, proceso en concreto. Generalmente el rango es con nimeros enteros, en la
tabla adjunta la puntuacion va del 1 al 10, aunque a veces se usan rangos menores (de 1 a 5),
desde una pequeria insatisfaccion, pasando por una degradacion funcional en el uso, hasta el caso
mas grave de no adaptacion al uso, problemas de seguridad o infraccion reglamentaria
importante. Una clasificacion tipo podria ser la representada en la tabla 2.

Desde el punto de vista de la prevencion de riesgos laborales, la gravedad valora las
consecuencias de la materializacion del riesgo, entendiéndolas como el accidente o dafio mas
probable/habitual. Ahora bien, en el AMFE se enriquece este concepto introduciendo junto a la
importancia del dafio del tipo que sea en el sistema, la percepcion que el usuario-cliente tiene del
mismo. Es decir, el nivel de gravedad del AMFE nos estard dando también el grado de
importancia del fallo desde el punto de vista de sus peores consecuencias, tanto materiales como
personales u organizacionales.

Siempre que la gravedad esté en los niveles de rango de gravedad superior a4y la
detectabilidad sea superior a 4, debe considerarse el fallo y las caracteristicas que le
corresponden como importantes. Aunque el IPR resultante sea menor al especificado como
limite, conviene actuar sobre estos modos de fallo. De ahi que cuando al AMFE se incorpora tal
atencion especial a los aspectos criticos, el método se conozca como AMFEC, correspondiendo
la Gltima letra a tal aspecto cuantificable de la criticidad Estas caracteristicas de criticidad se
podrian identificar con algin simbolo caracteristico (por €j. Un triangulo de diferentes colores)
en la hoja de registro del AMFE, en el plan de control y en el plano si corresponde.

Frecuencia. Es la probabilidad de que una causa potencial de fallo (causa especifica) se

produzca y dé lugar al modo de fallo. Se trata de una evaluacidn subjetiva, con lo que se



25

recomienda, si se dispone de informacion, utilizar datos historicos o estadisticos, si en la empresa
existe un control para poder objetivar el valor, siendo la experiencia esencial. La frecuencia de
los modos de fallo de un producto final con funciones clave de seguridad, adquirido a un
proveedor, deberia ser suministrada al usuario, como punto de partida, por dicho proveedor. Una
posible clasificacion se muestra en la tabla 3.

La unica forma de reducir el indice de frecuencia es: cambiar el disefio, para reducir la
probabilidad de que el fallo pueda producirse o incrementar o mejorar los sistemas de prevencion
y/o control que impiden que se produzca la causa de fallo.

Tabla 3

Clasificacion de la frecuencia/ probabilidad de ocurrencia del modo de fallo

FRECUENCIA CRITERIO VALOR
Baja Fallos aislados en procesos similares o casi 2-3
idénticos. Es razonablemente esperable en la vida
del sistema, aunque es poco probable que suceda.

Moderada Defecto aparecido ocasionalmente en procesos 4-5
similares o previos al actual. Probablemente
aparecerd algunas veces en la vida del

Alta El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en 6-8
el pasado en procesos similares o previos
procesos que han fallado.
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se 9-10

producira frecuentemente.

Nota: (INSST, 2004, p. 4)

Controles Actuales. En este apartado se deben reflejar todos los controles existentes
actualmente para prevenir las causas del fallo y detectar el efecto resultante.

Detectabilidad. Tal como se defini6 anteriormente este indice indica la probabilidad de

que la causa y/o modo de fallo, supuestamente aparecido, sea detectado con antelacion suficiente
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para evitar dafos, a través de los “controles actuales” existentes a tal fin. Es decir, la capacidad
de detectar el fallo antes de que llegue al cliente final. Inversamente a los otros indices, cuanto
menor sea la capacidad de deteccién mayor sera el indice de detectabilidad y mayor el
consiguiente indice de Riesgo, determinante para priorizar la intervencion. Ver la tabla 4.
Tabla 4

Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo

DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR
Muy Alta El defecto es obvio. Resulta muy

improbable que no sea detectado por los 1

con- troles existentes.
Alta El defecto, aunque es obvio y facilmente

detectable, podria en alguna ocasion 2-3

escapar a un primer control, aunque seria
detectado con toda seguridad a posterior.

Mediana El defecto es detectable y posiblemente no
llegue al cliente. Posiblemente se detecte 4-6
en los ultimos estadios de produccion.

Pequeiia El defecto es de tal naturaleza que resulta
dificil detectarlo con los procedimientos 7-8
establecidos hasta el momento.

Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro
que lo percibird el cliente final 9-10

Nota: (INSST, 2004, p. 5)

Se hace necesario aqui puntualizar que la deteccién no significa control, pues puede
haber controles muy eficaces, pero si finalmente la pieza defectuosa llega al cliente, ya sea por
un error, etc., la deteccion tendré un valor alto.

indice de Prioridad de Riesgo (IPR). Es el producto de los tres factores que lo
determinan. Dado que tal indice va asociado a la prioridad de intervencion, suele llamarse indice

de Prioridad del Riesgo. Debe ser calculado para todas las causas de fallo. No se establece un
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criterio de clasificacion de tal indice. No obstante, un IPR inferior a 100 no requeriria
intervencion salvo que la mejora fuera facil de introducir y contribuyera a mejorar aspectos de
calidad del producto, proceso o trabajo. EI ordenamiento numeérico de las causas de modos de
fallo por tal indice ofrece una primera aproximacion de su importancia, pero es la reflexion
detenida ante los factores que las determinan, lo que ha de facilitar la toma de decisiones para la
accion preventiva. Como todo metodo cualitativo su principal aportacion es precisamente el
facilitar tal reflexion.

Accion Correctora. Se describira en este apartado la accién correctora propuesta.
Generalmente, el tipo de accion correctora que elegiremos seguira los siguientes criterios, de ser
posible: cambio en el disefio del producto, servicio o proceso general, cambio en el proceso de
fabricacion o incremento del control o la inspeccion.

Siempre hay que mirar por la eficiencia del proceso y la minimizacién de costes de todo
tipo, generalmente es mas econdémico reducir la probabilidad de ocurrencia de fallo que dedicar
recursos a la deteccidn de fallos. No obstante, la gravedad de las consecuencias del modo de fallo
deberia ser el factor determinante del indice de prioridad del riesgo. O sea, si se llegara al caso de
dos situaciones que tuvieran el mismo indice, la gravedad seria el factor diferencial que marcaria
la prioridad.

Responsable y Plazo. Como en cualquier planificacion de acciones correctoras se debera
indicar quien es el responsable de cada accion y las fechas previstas de implantacion.

Acciones Implantadas. Este apartado es opcional, no siempre lo contienen los métodos
AMFE, pero puede ser de gran utilidad recogerlo para facilitar el seguimiento y control de las

soluciones adoptadas. Se deben reflejar las acciones realmente implantadas que a veces puede ser
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gue no coincidan exactamente con las propuestas inicialmente. En tales situaciones habria que
recalcular el nuevo IPR para comprobar que esta por debajo del nivel de actuacion exigido.

Costos de los Accidentes de Trabajo. Los costos de los accidentes de trabajo son una
preocupacion critica para las organizaciones, ya que pueden afectar tanto su rentabilidad como su
reputacion. Comprender y cuantificar estos costos permite a las empresas implementar medidas
efectivas de prevencion, mejorando la seguridad y reduciendo el impacto financiero a largo
plazo. Invertir en una cultura de seguridad solida no solo protege a los empleados, sino que
también resulta en beneficios econdmicos significativos para la organizacion.

En este analisis, es necesario identificar los costos directos que son aquellos que se
pueden identificar y cuantificar inmediatamente después de un accidente como gastos médicos
relacionados con la atencidn, hospitalizacion o tratamientos de lesiones; indemnizaciones y
compensaciones como pagos realizados a los empleados afectados por el accidente, ya sea a
través de seguros de accidentes de trabajo o indemnizaciones directas; costos de rehabilitacion
que estan asociados con programas para ayudar a los trabajadores a recuperarse y reintegrarse al
trabajo y finalmente, los gastos legales producto de defensa legal en caso de litigios relacionados
con accidentes de trabajo, asi como honorarios de abogados (Cortes, 2012, p. 113).

Por otro lado, estan los costos indirectos que son mas dificiles de cuantificar, pero pueden
ser igualmente significativos. Entre estos costos se destaca la pérdida de productividad generado
por la incapacidad de un trabajador para realizar su labor durante su recuperacion y puede llevar
a una disminucion en la productividad general de la empresa. Es el tiempo perdido mientras el
empleado esta fuera de servicio. También se encuentra en esta categoria, el aumento de la carga
de trabajo de otros empleados que pueden tener que asumir las tareas del trabajador lesionado, lo

que puede provocar estrés adicional y potencialmente aumentar el riesgo de accidentes. En esta
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misma linea estan los costos de contratar y capacitar a nuevos empleados si el trabajador
lesionado no puede regresar y finalmente, las interrupciones en la operacion normal, afecta el
flujo de trabajo y los plazos de entrega, lo que puede dafiar las relaciones con los clientes.

Los accidentes también generan costos de oportunidad cuando se pierden relaciones
comerciales por una reputacion dafiada y el impacto en la moral de los empleados que puede
conducir a una disminucion en el compromiso y la lealtad. Por otro lado, estan los costos sociales
que surgen del impacto a la sociedad que genera un accidente de trabajo como carga sobre el
sistema de salud y los costos para la seguridad social por el uso de programas de compensacion
que pueden ver un aumento en sus gastos debido a los accidentes laborales, lo que puede afectar
las finanzas puablicas.

Para el analisis y medicidn de costos es crucial que las empresas lleven una recopilacion
de datos manteniendo los registros detallados de accidentes, lesiones y los costos asociados para
evaluar el impacto financiero y detectar tendencias. El calculo de costos totales se realiza del
analisis de los registros y utilizar férmulas para estimar el costo total de los accidentes, que
incluya tanto los costos directos como indirectos.

Prevencion de los Accidentes de Trabajo en Panaderias. Morey (2022), opina que
existen ciertas caracteristicas emocionales que predisponen a los trabajadores en riesgos de
accidentes tales como; ansiedad, agresividad y falta de control emocional, que pueden provocar
actitudes incorrectas y que conlleva a actos inseguros. Para evitar accidentes de trabajo, la
proteccidn personal es un factor importante ya que puede disminuir probabilidades (p. 8).

Para Jiménez (2023), la prevencién de accidentes es definir con claridad como objetivo:
evitar accidentes e incidentes que pongan en peligro la integridad fisica de las personas que

desarrollan su actividad en las instalaciones, evitar que el modo de trabajo habitual pueda afectar
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negativamente a la salud de los trabajadores, cumplir con todos los requisitos que en materia de
prevencion de riesgos sea exigible por las diversas normativas de aplicacion (p. 3).

Para la OIT (2019), al objeto de prevenir que los riesgos profesionales no deriven en
dafos para el trabajador se han ido desarrollando en el tiempo toda una serie de ciencias y
técnicas de prevencion. Algunas de ellas con mas tradicion histérica, y otras menos desarrolladas
todas abordan, no obstante, la eliminacion de ambientes agresivos de trabajo, sean debidos a
circunstancias técnicas, a comportamientos del hombre, al funcionamiento de la organizacién de
la empresa o a otra circunstancia de tipo social general (p. 15).

Prevencidn de accidentes es el orden y la limpieza en los locales de trabajo ya que,
ademas de suprimirse con ello un elevado numero de condiciones de inseguridad origen de
multiples accidentes, contribuye a la seguridad por el efecto psicoldgico que ejerce sobre la
poblacién trabajadora. Arenal (2023), orden es disponer en la organizacion de un lugar adecuado
para cada cosa y que cada cosa se mantenga en el lugar asignado (p. 25).

Bajo una sistematizacion de la clasificacion de los factores de riesgos segun las
condiciones de seguridad, los programas de Salud constituyen algunas acciones importantes para
el sostenimiento de las condiciones fisicas y psicoldgicas del personal. Desde el punto de vista
administrativo, la salud y la seguridad de los empleados constituyen una de las primordiales
bases para la preservacion de la fuerza laboral adecuada. La salud es un estado completo de
bienestar fisico, mental y social, y no sélo la ausencia de enfermedad, conforme lo establece la
OMS.

La higiene del trabajo se define actualmente como una técnica muy moderna
(Altamirano, 2021, p . 87). Hoy en dia se ha podido observar que no se toman las medidas

necesarias de seguridad e higiene laboral para preservar y salvaguardar la integridad fisica,
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emocional y psicologica de las personas que laboran en distintas instituciones. La higiene laboral
en primera instancia protege la vida y la integridad psicofisica del trabajador, en segunda
instancia previene, reduce y aisla los riesgos dentro de las posibilidades existentes, y en tercera
instancia incentiva la actitud positiva en cuanto a la prevencion de riesgos laborales, base para
una cultura favorable en la prevencion de accidentes de trabajo.

Es importante mantener un amplio conocimiento en base a la higiene laboral y es por esa
razon que, Diaz (2023, p. 2), menciona que la seguridad e higiene laboral es indispensable para
el desarrollo satisfactorio del trabajo, la finalidad es establecer normas y procedimientos que
aprovechen los recursos disponibles para prevenir accidentes y controlar los resultados
obtenidos. Asi como también se debe tener en cuenta el ambiente laboral en el que se desarrolla
la persona para su mejor cumplimiento, es asi que Mantilla y Diaz (2022) demuestra que la
seguridad y la higiene son fundamentales debido a que estos programas permiten utilizar una
serie de actividades planeadas que sirvan para crear un ambiente y actitudes psicoldgicas que
promuevan la seguridad (p. 5).

Adicionalmente, Altamirano (2021, p. 15) hace énfasis en que los objetivos de la
seguridad e higiene laboral son: prevenir los accidentes laborales, los cuales se producen como
consecuencia de las actividades de produccion, por lo tanto, una produccion que no contempla
las medidas de seguridad e higiene no es una buena produccién. La higiene en el trabajo implica
el estudio y control de las condiciones del mismo, asi como las variables situacionales que
influyen de manera poderosa en el comportamiento humano, es por esa razon que Macchia
(2007, p. 26) describe los principales objetivos que debe trazar la higiene laboral: eliminacion de

las causas de enfermedad profesional y la prevencidn del empeoramiento de enfermedades y
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lesiones, a traves del mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la
productividad por medio del control del ambiente de trabajo.

En orden de prioridades para una aplicacién de medidas preventivas eficaces ajustadas a
la realidad de la empresa, el primer paso es la identificacion de riesgos especificos asociados con
las operaciones en panaderias para establecer un mapa sobre el cual planificar y aplicar las
medidas preventivas siendo esta la gestion preventiva de riesgos laborales que las empresas
deben implementar. Como sefala el INSST (2024) “La prevencion de riesgos laborales debera
integrarse en el sistema general de gestion de la empresa, tanto en el conjunto de sus actividades
como en todos los niveles jerarquicos de ésta”.

Sector Alimentario: Panaderias

Industria Panificadora. La industria panificadora que ha tenido un crecimiento
sostenido durante los Gltimos afios. De acuerdo con un censo realizado por la empresa Mardis, se
estima que en Ecuador funciona alrededor de 12800 empresas y negocios dedicados a la
panaderia y productos relacionados (Vistazo, 2024). Los datos oficiales manejados por la
Federacion Nacional de Panificadores en el 2019 registraron 6500 panaderias y pastelerias
artesanales, generando empleo directo e indirecto para 20 mil personas (Lideres, 2019).

Estas cifras dan cuenta de la importancia de esta industria en la economia nacional, su
impacto en la sociedad y la cantidad de trabajadores quienes directa o indirectamente estan
relacionados. Segun Jiménez (2023), en la panificadora surge a lo largo de su crecimiento la
necesidad de identificar los peligros que existen en la industria y a partir del analisis de los
factores que puedan afectar la seguridad y la salud de los trabajadores, desarrollar un plan de

seguridad apropiado para las mismas, sujetos al entorno y la realidad que le corresponda (p. 38).
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Proceso de Elaboracion del Pan. En un andlisis de las tareas en el area de panaderia se
identifican los siguientes procesos detallados a continuacion:

Recepcion de Ingredientes. Revision de las caracteristicas organolépticas, asi como
fechas de caducidad y verificacion de calidad. La seleccion idénea de los ingredientes es un pre
requisito para un pan de alta calidad (The Culinary Institute of America, 2016).

Amasado. Proceso que inicia con la medicion y peso de los ingredientes, para luego
preparar la mezcla que consiste en combinarlos en recipientes adecuados, una vez obtenida una
masa homogénea se procede con el amasado. Aqui se involucran equipos como la mezcladora y
amasadora y batidoras (Hamelman, 2021, p. 83), como se puede apreciar en el Anexo 1.

Fermentacion del Pan. Consiste en leudar la masa en bandejas para lo cual se emplean
camaras de fermentacion con control de temperatura y humedad (Anexo 1). El tiempo de
fermentacion dependera de la receta para cada tipo de pan.

Divisién de la Masa. Sobre una superficie de trabajo se divide la masa en porciones de
forma manual, separando la masa con las manos, y en algunos casos, se utiliza la divisora —
boleadora manual para garantizar que todos los panes se cocinen de manera uniforme.

Boleado de la masa. Se utiliza la palma de la mano para presionar suavemente la masa,
formando una bola, o realizando movimientos circulares con la mano para tensar la superficie de
la masa. Este proceso puede ser sustituido por el laminado de la masa, el cual consiste en aplanar
la masa con bolillo o con el uso de la laminadora para obtener capas delgadas de masa.

Formado del Pan. Este proceso es crucial para obtener panes con la textura y forma
adecuadas. Una vez que la masa ha fermentado, se divide en porciones, utilizando un cortador de

masa o un cuchillo, para que las porciones tengan un peso uniforme.
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Reposo del Pan. En una superficie enharinada se coloca las piezas de masa para el
reposo. Se realiza la preparacion del horno, calibrando la temperatura para el horneado.

Horneado del Pan. El horno debe precalentarse a la temperatura adecuada (generalmente
entre 200 °C y 250 °C). Luego se coloca las bandejas con el pan y, de acuerdo al tipo de pan, se
espera gque la coccion de la masa hasta obtener el pan, Anexo 1.

Corte del Pan. El pan es colocado sobre una rejilla para permitir que circule aire
alrededor. Una vez frio, los moldes se cortan en rodajas haciendo uso del cortador de pan.

Distribucion y Servicio del Pan. Se realiza una evaluacion de calidad. Una vez
verificado, es colocado en jabas especiales para alimentos y llevados hacia los vehiculos para
distribucion a los diferentes puntos de venta, cuidando del producto y garantizando la mejor
frescura posible al momento de venderlo.

Almacenamiento Temporal del Pan. Una vez que el pan arriba a los puntos de venta, una
parte es colocado directamente en las perchas para venta final (Anexo 1) y un restante en el area
de almacenamiento con control de temperatura y humedad.

Equipos Empleados en la Elaboracion de Pan. Dentro de las caracteristicas en las
plantas de produccion de panaderia destaca el uso de la siguiente maquinaria:

Amasadora. Maquina que mezcla y amasa la masa de pan. Su funcion es facilitar la
incorporacion de ingredientes y el desarrollo del gluten. En la empresa se puede encontrar un
tipo de amasadoras de brazo, Anexo 1.

Laminadora de Masa. Se utiliza para extender y aplanar la masa de manera uniforme.
Facilita el proceso de estiramiento, ahorrando esfuerzo y tiempo, Anexo 1.

Divisora Boleadora Manual. Da forma a la masa en porciones uniformes y redondeadas

antes de la fermentacion final. Se puede apreciar el equipo en el Anexo 1.
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Camara de Fermentacion. Controla la fermentacion de la masa, regulando temperatura y
humedad, Anexo 1.

Horno de Panaderia. Disefiado para la coccion del pan, Anexo 1. La empresa dispone de
hornos de conveccion de mayor capacidad giratorio y de piso en donde se pueden cocinar
grandes cantidades de productos al mismo tiempo.

Cortador de Pan. Permite cortar el pan en rebanadas para la presentacion final de
algunos tipos de pan. Acelera el proceso de corte, lo que ahorra tiempo y esfuerzo en
comparacion con el corte manual, especialmente en lotes grandes (Anexo 1).

Marco Legal

Constitucién de la Republica del Ecuador. Art. 326 numeral 5. Toda persona tendra
derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud,
integridad, seguridad, higiene y bienestar (Constitucion del Republica del Ecuador, 2011, p.101).

Decision 584 Instrumento andino de seguridad y salud en el trabajo. Articulo 1,
literal ¢) Salud: Es un derecho fundamental que significa no solamente la ausencia de
afectaciones o de enfermedad, sino también de los elementos y factores que afectan
negativamente al estado fisico o mental del trabajador y estan directamente relacionados con los
componentes del ambiente del trabajo, literal e) Riesgo Laboral: Probabilidad de que una
exposicion a un factor ambiental peligroso en el trabajo cause enfermedad o lesion.

Capitulo 111, Gestion de la Seguridad y Salud de los Centros de Trabajo:

Acrticulo 11, inciso: b: “Identificar y evaluar los riesgos, en forma inicial y
periédicamente, con la finalidad de planificar adecuadamente las acciones preventivas, mediante
sistemas de vigilancia epidemioldgica ocupacional especificos u otros sistemas similares,

basados en mapas de riesgos”, inciso e. “Disefiar una estrategia para la elaboracion y puesta en
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marcha de medidas de prevencion, incluidas las relacionadas con los métodos de trabajo y de
produccidn, que garanticen un mayor nivel de proteccion de la seguridad y salud de los
trabajadores”, inciso g: “Investigar y analizar los accidentes, incidentes y enfermedades de
trabajo, con el proposito de identificar las causas que los originaron y adoptar acciones
correctivas y preventivas tendientes a evitar la ocurrencia de hechos similares, ademas de servir
como fuente de insumo para desarrollar y difundir la investigacion y la creacion de nueva
tecnologia; e inciso h, “Informar a los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio sobre
los riesgos laborales a los que estan expuestos y capacitarlos a fin de prevenirlos, minimizarlos y
eliminarlos. Los horarios y el lugar en donde se llevara a cabo la referida capacitacion se
estableceran previo acuerdo de las partes interesadas”.

Articulo 12: “Los empleadores deberan adoptar y garantizar el cumplimiento de las
medidas necesarias para proteger la salud y el bienestar de los trabajadores, entre otros, a través
de los sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo”.

Capitulo IV, De los derechos y obligaciones de los trabajadores, Articulo 18: “Todos los
trabajadores tienen derecho a desarrollar sus labores en un ambiente de trabajo adecuado y
propicio para el pleno ejercicio de sus facultades fisicas y mentales, que garanticen su salud,
seguridad y bienestar”. Articulo 19: “Los trabajadores tienen derecho a estar informados sobre
los riesgos laborales vinculados a las actividades que realizan. Complementariamente, los
empleadores comunicaran las informaciones necesarias a los trabajadores y sus representantes
sobre las medidas que se ponen en préactica para salvaguardar la seguridad y salud de los
mismos”.

Resolucidon 957 Reglamento del instrumento andino de seguridad y salud en el

trabajo. Capitulo I, Gestion de la Seguridad en el Trabajo, en el Articulo 1: Segun lo dispuesto
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por el articulo 9 de la Decision 584, los Paises Miembros desarrollaran los Sistemas de Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo, para lo cual se podran tener en cuenta los siguientes
aspectos: literal b) Gestion Técnica: 1. Identificacion de los factores de riesgos; 2. Evaluacion de
factores de riesgo; 3. Control de los factores de riesgo; 4. Seguimiento de las medidas de control.

Cadigo de trabajo de la Republica del Ecuador. Articulo 38: “Los riesgos
provenientes del trabajo son de cargo del empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el
trabajador sufre dafio personal, estara en la obligacion de indemnizarle de acuerdo con las
disposiciones de este Cadigo, siempre que tal beneficio no le sea concedido por el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social”.

Acrticulo 347: Riesgos del trabajo. - Riesgos del trabajo son las eventualidades dafiosas a
que esta sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad. Para los efectos de
la responsabilidad del empleador se consideran riesgos del trabajo las enfermedades
profesionales y los accidentes.

Acrticulo 410: Obligaciones respecto de la prevencion de riesgos. - Los empleadores estan
obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no presenten peligro para su
salud o su vida. Los trabajadores estan obligados a acatar las medidas de prevencion, seguridad e
higiene determinadas en los reglamentos y facilitadas por el empleador. Su omisién constituye
justa causa para la terminacion del contrato de trabajo.

Decreto ejecutivo CD. 2393. Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y
mejoramiento del medio ambiente de trabajo. Titulo I. Disposiciones Generales:

Acrticulo 5: Del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Literal 2.- Vigilar el
mejoramiento del medio ambiente laboral y de la legislacion relativa a prevencion de riesgos

profesionales, utilizando los medios necesarios y siguiendo las directrices que imparta el Comité
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Interinstitucional. Literal 5.- Informar e instruir a empresas y trabajadores sobre prevencién de
siniestros, riesgos de trabajo y mejoramiento del medio ambiente.

Art. 11, numeral 7: “Cuando un trabajador, como consecuencia del trabajo, sufre lesiones
0 puede contraer enfermedad profesional, dentro de la practica de su actividad laboral ordinaria,
segun dictamen de la Comision de Evaluaciones de Incapacidad del IESS o del facultativo del
Ministerio de Trabajo, para no afiliados, el patrono debera ubicarlo en otra seccion de la
empresa, previo consentimiento del trabajador y sin mengua a su remuneracion”. Numeral 12:
Proveer a los representantes de los trabajadores de un ejemplar del presente Reglamento y de
cuantas normas relativas a prevencion de riesgos sean de aplicacion en el ambito de la empresa.
Asi mismo, entregar a cada trabajador un ejemplar del Reglamento Interno de Seguridad e
Higiene de la empresa, dejando constancia de dicha entrega.

Art. 13, Numeral 3: Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva
proporcionados por la empresa y cuidar de su conservacion. Numeral 4. Informar al empleador
de las averias y riesgos que puedan ocasionar accidentes de trabajo. Si éste no adoptase las
medidas pertinentes, comunicar a la Autoridad Laboral competente a fin de que adopte las
medidas adecuadas y oportunas.

Acrticulo 15.- De la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo. Literal 2: Son funciones
de la Unidad de Seguridad e Higiene, entre otras, las siguientes: b) Control de riesgos
profesionales.

Titulo 11. Incentivos, Responsabilidades y Sanciones. Articulo 186.- De la
Responsabilidad. Literal 1. La Responsabilidad por incumplimiento de lo ordenado en el

presente Reglamento y demas disposiciones que rijan en materia de prevencién de riesgos de
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trabajo abarca, en general, a todas las personas naturales o juridicas que tengan relacion con las
obligaciones impuestas en esta materia.

Acuerdo ministerial no. Mdt-2020-001 reforma al acuerdo ministerial nro. Mdt-
2017-0035. Instructivo para el cumplimiento de las obligaciones de los empleadores.
Capitulo IV. Obligaciones en Materia de Seguridad, Salud del Trabajo y Gestion Integral de
Riesgos. Articulo 10.- EI empleador debera efectuar el registro, aprobacion, notificacion y/o
reporte de obligaciones laborales en materia de seguridad y salud en el trabajo respecto a los
siguientes temas: literal d) Identificacion de Peligros; Medicion, Evaluacién y Control de
Riesgos Laborales.

Capitulo IV. Obligaciones en Materia de Seguridad, Salud del Trabajo y Gestion Integral
de Riesgos. Articulo 10.- El empleador debera efectuar el registro, aprobacion, notificacion y/o
reporte de obligaciones laborales en materia de seguridad y salud en el trabajo respecto a los
siguientes temas: literal e) Planes de Prevencion de Riesgos Laborales, Salud en el Trabajo,
Emergencia, Contingencia. Articulo 11.- Responsabilidad del Empleador. Literal ¢) Designar los
responsables y recursos materiales y humanos para realizar la Gestidn de Seguridad, Salud en el
Trabajo y Gestion Integral de Riesgos.

Reglamento de los servicios médicos de las empresas. Acuerdo Ministerial 1404,
Articulo 3.- Para llegar a una efectiva proteccion de la salud, el servicio médico de la empresa
cumplird las funciones de prevencién y fomento de la salud de sus trabajadores dentro de los
locales laborales, evitando los dafios que pudieran ocurrir por los riesgos comunes y especificos
de las actividades que desempefian, procurando en todo caso la adaptacion cientifica del hombre

al trabajo y viceversa.
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Capitulo I11. Marco Metodoldgico
Descripcién del Area de Estudio / Grupo de Estudio

La panaderia objeto de estudio es una empresa ubicada en Ecuador, provincia de
Pichincha, canton Quito, parroquia La Mariscal. Fue creada en el 2002 como una iniciativa para
introducir productos de panaderia con alto valor agregado en cuanto a texturas y aromas, con
sabores europeos. Al paso de los afios, incorpordé en su portafolio productos de chocolateria y
heladeria; y ahora cuenta con cinco unidades funcionales: administrativa, chocolateria, heladeria,
panaderia y ventas, siendo el rea de panaderia la que concentra la mayor poblacién trabajadora,
siendo totalmente operativa y que ha presentado indices de accidentalidad.

Actualmente, la empresa atiende a un segmento de mercado de nivel socioeconémico de
medio y alto. Destaca su panaderia que muestra una gran variedad de panes elaborados segun un
método que permite un fermentado natural, favorable, para la digestion, que lo diferencia del pan
tradicional que usa levadura. Incorpora en sus productos, ademas, cereales, frutos secos y una
variedad de especias que hace que cada tipo de pan sea selecto y Unico.

Figura 1

Ubicacion de la de la planta industrial panificadora
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Nota: Google Maps



41

Poblacion y muestra

La poblacion total de la empresa estd comprendida por los 115 trabajadores distribuidos
en los departamentos de administracion, chocolateria, heladeria, panaderia y ventas. El estudio se
centra en el departamento de panaderia que cuenta con 75 personas, considerados como
operativos con los siguientes puestos de trabajo: panadero, ayudante de panaderia y supervisor de
panaderia.

Por conveniencia del estudio y el consentimiento de la empresa para realizar el estudio, la
muestra es la totalidad del personal operativo del departamento de panaderia, por lo que es una
muestra no probabilistica ya que no se realiza ningun calculo. Los datos generales de la
poblacidn se indican en la tabla 5.

Tabla 5

Poblacion por cargo — numero de trabajadores operativos

CARGO NUMERO DE TRABAJADORES
PANADERO 26
AYUDANTE DE PANADERIA 45
SUPERVISOR DE PANADERIA 4
TOTAL 75

Nota: Suarez, Daniela, 2023
Criterios de inclusion
Personal del departamento de panaderia.
Personal que se encuentre en relacion de dependencia.
Personal que estén en los puestos con cargos definidos.

Personal que acepte el consentimiento informado.
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Criterios de exclusion

Personal que no esté en relacion de dependencia.
Personal que no esté en los puestos con cargo definidos.
Personal que este diagnosticado con estrés laboral.
Personal de los demas departamentos.
Enfoque

El estudio corresponde a una investigacion con enfoque mixto.

Cualitativo: Busca comprender en profundidad el contexto de la siniestralidad objeto de
estudio, asi como los aspectos cuantitativos.

Cuantitativo: Busca evaluar la prevalencia y el impacto de los accidentes relacionados
con los riesgos mecanicos y las medidas de prevencion y control.
Disefio

No experimental: Se realizd la observacion de la siniestralidad en un periodo especifico
de tiempo, sin manipulacién de variables.

Transversal: Se ha analizado un determinado tiempo.

Retrospectivo: Se ha recopilado datos de 10 afios atras para examinar los factores
determinantes en la accidentalidad.
Alcance

Descriptivo: Describe la situacion de la siniestralidad con enfoque en riesgos mecanicos.

Explicativo: Explica causas y efectos de la siniestralidad con enfoque en riesgos
mecanicos.

Correlacional: Establece una relacion entre variables, determinar si estan asociados o no.
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Fases del estudio

El procedimiento para llevar a cabo el presente estudio considerd tres fases establecidas.
Una primera fase donde se realizé la induccidn al personal y el consentimiento informado. En la
segunda fase se aplicaron los instrumentos, para luego proceder con la tabulacion que se presenta
en tablas y graficos elaborados mediante el empleo del programa de Microsoft Excel y SPSS
Statistics.

Finalmente, en la tercera etapa se obtuvieron los resultados en porcentajes para el analisis
inferencial y la elaboracién del plan propuesto. Todo el proceso tom6 un lapso de 6 meses, tal
como se puede observar en la figura 2.

Figura 2

Diagrama de proceso

FASE 1 FASE 2 FASE 3
IDENTIFICACION
I ’ DE ASPECTOS DE > RESULTADOS
INICIO INTERES
A
INDUCCION AL TABULACION DE ELABORACION DE
PERSONAL DATOS LA PROPUESTA
TECNICA
APLICACION DE APLICACION DE FIN
CONSENTIMIENTO LOS
INSTRUMENTOS

Nota: Suarez, Daniela, 2023
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Instrumento

Para la realizacion del presente estudio se han seleccionado los siguientes instrumentos
con la finalidad de tener la mayor informacién desde el punto de vista técnico, como estadisticas
y experiencias de los trabajadores de la empresa. Se utilizaron técnicas de analisis, observacion,
la encuesta, la entrevista y por ultimo la evaluacion, permitiendo el contacto con los involucrados
en el problema de manera directa, es decir los trabajadores que laboran en el servicio del area de
panaderia y que estan expuestos a los riesgos mecanicos. Todos los instrumentos fueron
validados por expertos en el tema de estudio, quienes aplicaron una ficha de evaluacion donde se
considera parametros como la claridad, coherencia, induccion a respuestas y pertinencia de las
preguntas de investigacion. Los datos de la observacidn y de la entrevista se realizaron mediante
el método de sistematizacion que consistid en la preparacion y analisis de los datos consistentes
en los parametros y antecedentes establecidos en el modelo de la investigacion. Estos
instrumentos son:
Base Historial Estadistico de la Siniestralidad de los Ultimos Diez Afios

El historial estadistico de la siniestralidad de los ultimos diez afios en la panaderia fue
una guia inicial para conocer lo que ha acontecido en afios anteriores, para lo cual se analizo:
informes de accidentes y siniestralidad en sus sistemas de gestion de seguridad, libros de
accidentes y archivos electronicos; informes de Seguridad o Avisos de Accidentes de Trabajo,
informes de investigaciones de incidentes o accidentes presentados a la autoridad, asi mismo, se
verificd el historial de avisos de accidentes de trabajo en Riesgos del Trabajo del IESS para lo
cual se accedio al sistema con las credenciales de la empresa. Por otro lado, se revisaron los

registros de inspecciones realizadas por las entidades laborales regulatorias del pais, asi como los
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informes de inspecciones programadas bajo el cronograma de trabajo del area de seguridad
industrial.
Encuesta de riesgos mecanicos

Se estructurd una encuesta con preguntas cerradas, validada por los supervisores de
panaderia, para comprobar la eficacia de la misma considerando los principales indicadores tales
como riesgos laborales, lesiones mas comunes, equipamiento de panaderia, protocolos y medidas
de seguridad (Anexo 2).

La encuesta se aplicé a todos los trabajadores operativos de la unidad de panaderia a
través de la plataforma de Google Forms, con la finalidad de que sea accesible, rapido, evitar
hojas impresas y optimizar el tiempo al momento de tabular las respuestas. Debido a que existen
3 turnos en las 24 horas del dia se procedié a realizarlos al inicio de cada turno con la
autorizacion del supervisor. El tiempo estandar de realizacion es de 15 minutos por persona.
Entrevista de riesgos mecanicos aplicada a los supervisores del area de panaderia.

Para la aplicacion de este instrumento se realizé un cuestionario con preguntas abiertas
sobre conocimiento de riesgos mecanicos, tipos de lesiones, equipamiento de la panaderia,
protocolos de prevencion de accidentes, medidas preventivas, dirigidas a informantes claves
como lo son los supervisores del area. (Anexo 3).

Se aplicé a todos los supervisores del area de panaderia. La jefatura de produccién
permitio la entrevista en un tiempo de 30 minutos para que cada supervisor sea entrevistado al
inicio de cada turno.

Para establecer la relacion entre variables categoricas y dicotomicas se emple6 la prueba
exacta de Fisher y para las variables que no siguen una distribucion normal y son categoricas, se

empled el analisis estadistico haciendo uso del coeficiente de correlacion de Kendall.
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Ficha de inspeccion de riesgos mecanicos en el area de panaderia.

Esta conformada por una lista de parametros medibles de manera cualitativa como el
entorno, la infraestructura, medidas de seguridad y los accidentes comunes. Todos estos datos
permitiran establecer resultados cualitativos para su interpretacion. (Anexo 4).

Se realizd inspecciones tres veces por semana durante tres meses con la finalidad de
poder observar y entender minuciosamente los procesos; y poder detectar los fallos. En total se
realizo 30 visitas.

Aplicacion del analisis modal de fallos y efectos AMFE

La metodologia tiene por objeto exponer el método de andlisis modal de fallos y efectos
de elementos clave de procesos o productos. Esta herramienta es una de las tradicionales
empleadas en el &mbito de la calidad para la identificacion y analisis de potenciales desviaciones
de funcionamiento o fallos, preferentemente en la fase de disefio. Se trata de un método
cualitativo que, por sus caracteristicas, resulta de utilidad para la prevencion integral de riesgos,
incluidos los laborales. La metodologia aplicable en la NTP 679: Analisis modal de fallos y
efectos. AMFE (Anexo 6).

Se aplicé de manera ordenada y esquematica, siguiendo los pasos a realizarse con las
correspondientes informaciones a cumplir en la hoja de analisis para la aplicacién del método
AMFE de forma genérica. El esquema de presentacion de la informacion que se muestra en esta
metodologia tiene un valor meramente orientativo, pudiendo adaptarse a las caracteristicas €,
intereses de la organizacion. No obstante, el orden de cumplimiento sigue el mismo en el que los

datos deben ser recabados.
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Capitulo 1V. Resultados y Discusion
Una vez cumplidos los criterios de inclusion y exclusion, se trabaja con la totalidad del
personal operativo del area de panaderia, se realizo el andlisis inferencial:
Resultados del Historial Estadistico de la Siniestralidad de los Ultimos Diez Afios
Con los datos historicos recabados en los archivos de la empresa, se realiz6 un analisis
descriptivo, arrojando la siguiente informacion:
Tabla 6

Datos Generales del historico de accidentalidad de los ultimos diez arios.

REPORTE PUESTOS DE GENERO TURNO LABORAL

n ARTDEL TRABAJO

LIJ IESS
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O < L D ) = =)
~ = z > 5 i < = = R
w E a < D T = 8 3 N
2014 17 - 17 5 12 - 2 15 4 9 8
2015 16 1 15 9 7 - 1 15 7 4 6
2016 17 - 17 13 - 3 14 2 4 5
2017 14 - 14 1 13 - 2 12 3 6 9
2018 17 - 17 7 10 1 1 16 0 6 11
2019 16 - 16 3 13 - 2 14 1 3 14
2020 15 - 15 6 9 - 2 13 8 0 11
2021 17 - 17 2 15 - 1 16 5 0 10
2022 18 2 16 0 16 1 3 15 6 0
2023 10 1 9 5 5 - 4 6 2 1 5
TOTAL 157 4 153 51 104 2 21 136 38 33 86

PORCENTAJE  100% 3% 97% 32% 66% 1% 13% 87% 24% 21% 55%

Nota: Suarez, Daniela, 2023.
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En la tabla 6 se aprecia que en el periodo de 10 afios se presentaron 157 accidentes de
trabajo, todos ellos ocurridos en el area de panaderia, siendo el 2022, el afio que mas accidentes
presentd. Solamente un 3% de los accidentes, fueron reportados a Riesgos del Trabajo del IESS.
En cuanto a los puestos de trabajo, 6 de cada 10 accidentados son ayudantes de panaderia, lo que
ubica a este cargo como el mas expuesto en cuanto a riesgos laborales en la empresa. Sobre el
género, 1 de cada 10 accidentados, fue de género femenino, siendo congruente con que
predomina el género masculino en el personal operativo. Finalmente, se pudo detectar que la
mitad de los accidentes ocurrieron en el turno de 22h00 a 06h00.

Con los datos recopilados del historial de accidentes de trabajo correspondientes a los
altimos 10 afios, se realiza el célculo de las tasas de incidencia. Este calculo permite evaluar de
manera detallada la frecuencia de nuevos accidentes laborales (incidencia) expresado como
accidentes por cada 1,000 trabajadores expuestos. Con este célculo, se obtiene una vision mas
clara sobre los patrones de ocurrencia de los accidentes en la empresa y la exposicion global al
riesgo durante este lapso de tiempo.

Para el calculo de incidencia acorde a la NTP 1211: Estadisticas de accidentabilidad en la

empresa (INSST, 2024, p. 2) se expresa en la siguiente férmula:

Tasa de incidencia = Numero de accidentes de trabajo x 100.000
NUmero de trabajadores expuestos

Tasa de incidencia = 157 x  100.000
724

Tasa de incidencia = 21685

La tasa de incidencia es de 21685 accidentes por cada 100000 trabajadores por afio.
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Resultados de la Encuesta de Riesgos Mecanicos Aplicada a Trabajadores Operativos de la
Panaderia

La encuesta realizada sobre los riesgos mecanicos a los trabajadores ha proporcionado
datos valiosos sobre la frecuencia, percepcion de seguridad, capacitaciones y uso de equipos de
proteccion personal necesarios para la prevencion de accidentes asociados con los equipos y
practicas mecanicas en este sector. Los resultados se condensan en el siguiente cuadro:
Tabla 7

Datos recabados de la encuesta de riesgos mecanicos

Informacion Frecuencia Porcentaje
¢ Qué funcion desempefia usted en la empresa de panaderia?
Panadero 26 37
Ayudante de panaderia 45 63
¢Ha recibido usted capacitacion profesional en el servicio que desempefia?
No 49 69
Si 22 31
¢el trabajo que usted desempefia, los conocimientos los adquirié por?
Capacitacion 0 0
Formacion académica 11 15
Préctica 60 85
¢ha tenido usted accidentes o incidentes laborales en sus funciones que desempefia?
Si 58 82
No 13 18
¢queé tipo de lesiones ha tenido usted en el desarrollo de sus actividades?
Caidas 18 25
Cortes 14 20
Golpes 16 23
Quemaduras 21 30
Ninguno 2 2

¢cuales considera son los agentes activos que ocasionan lesiones en el los trabajadores del
area de panaderia?

Instrumentos 8 11

Maquina 33 47

Piso 30 42
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Informacion Frecuencia Porcentaje

¢De acuerdo a su criterio cuéles son los principales riesgos mecanicos que se presentan en el
area de panaderia?

Amasadora 20 28
Cortadora 16 23
Horno 34 48
Sistema eléctrico 1 1
Considera que su puesto de trabajo es seguro

No 59 83
Si 12 17

¢cuenta el area de servicio de panaderia con un plan de contingencia para atender los
accidentes laborales que se presentan por riesgos mecanicos?

No 67 94

Si 4 6

¢cuenta con vestuario e implementos de proteccidn personal necesarios para desempefiar sus
funciones laborales?

No 43 61

Si 28 39

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

En los aspectos relevantes del analisis de la tabla 10, se destaca que 9 de cada 10
trabajadores no han recibido capacitacion profesional en el tiempo que llevan en la empresa,
coincidiendo con el 15% de trabajadores del area que han adquirido sus conocimientos por
formacion profesional. Por otro lado, concuerda con el analisis de la accidentalidad segun el
histdrico de los Gltimos diez afios, con 9 de cada 10 trabajadores que declaran haber sufrido
accidentes y/o incidentes de trabajo, 7 de ellos, relacionan sus accidentes con el uso de maquinas,
siendo la amasadora y la cortadora los equipos que ocasionan la mayor accidentalidad.

En cuanto a las lesiones mas frecuentes, 4 de cada 10 trabajadores sefialan haber sufrido
caidas, seguido de cortes y golpes. EI 90% de los trabajadores indican no contar con un plan de
respuesta para atender accidentes y el 73%, sefiala no contar con vestuario e implementos de

seguridad adecuados para la tarea.
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Para establecer las posibles causas de los accidentes, la prueba exacta de Fisher resulta
ser la adecuada. Esta prueba estadistica es particularmente til cuando se tiene una muestra
pequefia o cuando las frecuencias esperadas en las celdas de una tabla de contingencia son bajas,
lo cual puede ocurrir al analizar la relacion entre variables categéricas y dicotdmicas como la
ocurrencia de accidentes y los factores asociados. La prueba exacta de Fisher no requiere que los
datos sigan una distribucion normal, lo que la convierte en una opcion adecuada para este tipo de
analisis (Molina, 2022, p. 1). A través de esta prueba, se evalUa si existe una relacion
significativa entre las variables en estudio, es decir, si las variaciones en las causas de los
accidentes estan asociadas de manera no aleatoria con ciertos factores.

Para la aplicacion de la prueba estadistica es necesario plantear hipdtesis para cada
asociacion:

Relacion de los Accidentes e Incidentes de Trabajo y la Capacitacion Profesional de los
Trabajadores

Hipdtesis (Hi): Existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e
incidentes de trabajo y el factor de capacitacion profesional que han recibido los trabajadores.
Son relacionadas.

Hipdtesis nula (Ho): No existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e
incidentes de trabajo y el factor de capacitacion profesional que han recibido los trabajadores.
Son independientes.

Nivel de significancia: 95%, margen de error: 5%

Prueba estadistica: > del 20% de las casillas con valores menores a 5

Criterio de decision: Si p-valor < 0.05 se rechaza la hipétesis nula. Si p-valor > 0.05 se

acepta la hip6tesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.
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Tabla 8

Relacion de los accidentes e incidentes de trabajo y la capacitacion profesional de los

trabajadores
Pruebas de chi-cuadrado
Significacidn Significacidn Significacidn
asintdtica exacta exacta
Yalor gl (bilateral) (bilateral) (unilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 10,8859 1 = 001
Correccién de continuidad® 3,806 1 003
Razdn de verosimilitud 10,125 1 am
Frueba exacta de Fisher ooz ooz
Asociacion lineal por lingal 10,731 1 om
M de casos validos 71

a.1 casillas (25,0%) han esperado un recuento menor gue 5. El recuento minimo esperado es 4,03
b. Sdlo se ha calculado para una tabla 2x2

Nota: Suarez, Daniela, 2024.

Se observa que la prueba exacta de Fisher entre las variables de accidentes e incidentes
de trabajo y la capacitacion profesional de los trabajadores tiene el valor de 0.002 en
significacion exacta bilateral, lo que indica que ambas variables estan relacionadas y acepta la
hip6tesis alterna. Se puede afirmar que la accidentalidad esta relacionada con la capacitacion
profesional que recibe el trabajador.

Relacion de los Accidentes e Incidentes de Trabajo y el Uso de Equipos de Proteccion
Personal

Hipotesis (Hi): Existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e
incidentes de trabajo y el factor de uso de equipos de proteccion personal. Son relacionadas.

Hipatesis nula (Ho): No existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e
incidentes de trabajo y el factor de uso de equipos de proteccion personal. Son independientes.

Nivel de significancia: 95%, margen de error: 5%



Prueba estadistica: > del 20% de las casillas con valores menores a 5
Criterio de decision: Si p-valor < 0.05 se rechaza la hipétesis nula. Si p-valor > 0.05 se
acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipdtesis alterna.

Tabla 9

Relacion de los accidentes e incidentes de trabajo y el uso de equipos de proteccion personal

Pruebas de chi-cuadrado

Significacion Significacion Significacion
asintdtica exacta exacta

valor al (hilateral (hilateral funilateraf)
Chi-cuadrado de Pearson 8,363% 1 002
Correccidn de continuidad® 7,540 1 006
Razon de verosimilitud 834 1 ooz
Frueba exacta de Fizsher 004 003
Asociacion lineal por lineal 823 1 ooz
M de casos validos 71

a. 0 casillas (0,0%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento minimo esperado es 5,13,
b. 5dlo se ha calculado para una tabla 2x2

Nota: Suarez, Daniela, 2024.

Se observa que la prueba exacta de Fisher entre las variables de accidentes e incidentes
de trabajo y el uso de equipos de proteccion personal tiene el valor de 0.004 en significacion
exacta bilateral, lo que indica que ambas variables estan relacionadas y acepta la hipotesis
alterna. Se puede afirmar que la accidentalidad esta relacionada con el no uso de equipos de
proteccidn personal.

Relacion de los Accidentes e Incidentes de Trabajo y la Percepcion de Seguridad
Hipdtesis (Hi): Existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e
incidentes de trabajo y el factor de percepcion de seguridad en el puesto de trabajo. Son

relacionadas.
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Hipdtesis nula (Ho): No existe una asociacion significativa entre el factor de accidentes e

incidentes de trabajo y el factor de percepcion de seguridad en el puesto de trabajo.

Nivel de significancia: 95%, margen de error: 5%

Prueba estadistica: > del 20% de las casillas con valores menores a 5

Criterio de decision: Si p-valor < 0.05 se rechaza la hipétesis nula. Si p-valor > 0.05 se

acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipdtesis alterna.

Tabla 10

Relacion de los accidentes e incidentes de trabajo y la percepcion de seguridad en el puesto de

trabajo

Pruebas de chi-cuadrado

Significacidn Significacidn Significacidn
asintdtica exacta exacta
Yalor al (bilateral) (hilateral) (unilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 52679 1 a2z
Correccin de continuidad® 3,555 1 058
Razdn de verosimilitud 4 468 1 035
Frueba exacta de Fisher 036 036
Asociacion lineal por lineal 5183 1 023

M de casos validos

71

a.1 casillas (25,0%) han esperado un recuento menor gue 5. El recuento minimo esperado es 2,20.

b. Sdlo se ha calculado para una tabla 2x2

Nota: Suarez, Daniela, 2024.

Se observa que la prueba exacta de Fisher entre las variables de accidentes e incidentes

de trabajo y la percepcidn de seguridad en el puesto de trabajo tiene el valor de 0.036 en

significacion exacta bilateral, lo que indica que ambas variables estan relacionadas y acepta la

hipétesis alterna. Se puede afirmar que la accidentalidad esta relacionada con la percepcion de

seguridad en el puesto de trabajo.
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Para el analisis de lesiones y los principales riesgos mecanicos, se empled el coeficiente
de correlacion de Kendall (también conocido como tau de Kendall) para evaluar la relacion entre
las lesiones laborales en el area de panaderia y los factores de riesgo asociados a estas. El
coeficiente de Kendall es adecuado para este tipo de analisis debido a que las variables
consideradas (lesiones y factores de riesgo) pueden no seguir una distribucién normal y son
ordinales o categoricas. Esta técnica es robusta frente a violaciones de los supuestos de
normalidad que otros métodos paramétricos, como el coeficiente de correlaciéon de Pearson,
requieren. Ademas, el coeficiente de Kendall permite interpretar la relacion entre las variables,
incluso cuando las mismas pueden estar medidas en escalas distintas (Chancusig et al., 2024).

Para la aplicacion de la prueba estadistica es necesario plantear hipétesis para la
asociacion:

Relacién de Lesiones Laborales en el Area de Panaderia y los Factores de Riesgo Asociados

Hipdtesis (Hi): Existe correlacion entre las variables factor de lesiones laborales en el
area de panaderia y los factores de riesgo asociados.

Hipdtesis nula (Ho): No existe correlacion entre las variables factor de lesiones laborales
en el area de panaderia y los factores de riesgo asociados. Son independientes.

Nivel de significancia: 95%, margen de error: 5%

Estadistico de correlacion: no paramétrica Coeficiente de Kendall

Criterio de decision: Si p-valor < 0.05 se rechaza la hipétesis nula. Si p-valor > 0.05 se

acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.
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Tabla 11

Correlacion de variables lesiones laborales en el area de panaderia y los factores de riesgo

asociados

Medidas simétricas

EI'I'DI'_E%T§I1UHEI' Significacion
Valor asintotico T aproximada®  aproximada
Ordinal por ardinal  Tau-c de Kendall A06 086 4718 =001

M de casos validos 71
a. Mo se presupone la hipdtesis nula.

b. Wilizacian del error estandar asintdtico que presupone la hipdtesis nula.

Nota: Suarez, Daniela, 2024.

Se establece una relacion directa entre las lesiones laborales en el area de panaderia y los
factores de riesgo asociados. Ademas, el coeficiente de Tau ¢ de Kendall, tiene un grado de
significancia es positiva moderada.

Resultados de la Entrevista Aplicada de Riesgos Mecanicos a los Supervisores de la
Panaderia

La entrevista realizada sobre los riesgos mecanicos a los supervisores, también ha

proporcionado datos valiosos sobre la causalidad y tipos de accidentes asociados con los equipos

y précticas mecanicas. Los resultados se detallan a continuacion en la Tabla 12:



Tabla 12

Hallazgos recabados en las entrevistas de los supervisores de panaderia

HALLAZGO

ANALISIS DE LA
CAUSALIDAD DE
ACCIDENTES

PREGUNTA

Falta de capacitacion y
formacioén continua

Falta de adecuada
induccion de los procesos
involucrados en el area de

panaderia.

¢Considera usted que cuenta
con el personal apropiado
para el buen desempefio del
area de panaderia?

Falta de capacitacion y
formacioén continua

Desconocimiento del
riesgo mecanico al que se
encuentran expuestos.

¢Conoce usted los riesgos
mecanicos laborales a los que
estan expuestos el personal de
panaderia?

Falta de implementacion
de un Programa de
Mantenimiento

Equipos en mal estado.
Falta de programacion de
mantenimientos
preventivos.

Falta de entrenamiento en
el uso adecuado de los
equipos y herramientas.

¢El personal cuenta con los
equipos e implementos

necesarios para desempefar

las funciones laborales en el
servicio de panaderia?

Falta de Procedimientos
de Seguridad y
Emergencias

Cortes
Quemaduras
Resbalones

¢ Cuales son los accidentes
laborales mas comunes en el
area de panaderia?

Falta de Procedimientos
de Seguridad y
Emergencias

No dispone de un
protocolo de seguridad y
atencion en caso de
accidentes de trabajo.
No dispone de las fichas
de seguridad de las
maquinas en el area de
panaderia.

¢ Tiene el area de panaderia
un protocolo de seguridad y
prevencion en caso de
presentarse accidentes
laborales?
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Falta de capacitacion y
formacion continua

Desconocimiento del
riesgo mecanico al que se
encuentran expuestos.
Falta de capacitacion y
entrenamiento en temas
relacionados a seguridad y
salud en el trabajo.

¢Ha recibido capacitacion el
personal de panaderia sobre
riesgos mecanicos en los
ualtimos afos?

Nota: Suarez, Daniela, 2023



Resultados de las Fichas de Inspeccién de Riesgos Mecanicos en el Area de Panaderia

De acuerdo a las inspecciones planificadas, en la Tabla 12 se presenta un resumen de la
eficiencia de las mismas. Los resultados de las listas de verificacion se detallan en el Anexo 5,
las cuales contiene informacion sobre el cumplimiento, uso de maquinas y equipos. Estas
inspecciones se llevaron a cabo con la finalidad de verificacion y levantamiento de la
informacion para el cumplimiento del item 4.4 del presente estudio y evidencian un 40,58% de
eficiencia
Tabla 13

Resumen de eficiencia de inspecciones aplicadas para levantamiento de informacion.

No. Inspeccion Nivel de Porcentaje de
cumplimiento Eficiencia

(items cumplidos/  (Cumplimiento
items incumplidos) Legal)
1 miércoles, 05 de julio de 2023 8/26 30,8%
2 viernes, 07 de julio de 2023 8/26 30,8%
3 viernes, 14 de julio de 2023 10/24 41,7%
4 jueves, 20 de julio de 2023 10/24 41,7%
5 viernes, 28 de julio de 2023 8/26 30,8%
6 miércoles, 02 de agosto de 2023 10/24 41,7%
7 miércoles, 02 de agosto de 2023 8/26 30,8%
8 viernes, 04 de agosto de 2023 10/24 41,7%
9 jueves, 17 de agosto de 2023 8/26 30,8%
10 jueves, 24 de agosto de 2023 9/25 36,0%
11 miércoles, 30 de agosto de 2023 13/21 61,9%
12 viernes, 01 de septiembre de 2023 12/22 54,5%
13 jueves, 07 de septiembre de 2023 12/22 54,5%
PROMEDIO 40,58%

Nota: Suarez, Daniela, 2023
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Resultado de la aplicacion del Analisis modal de fallos y efectos. AMFE (Failure Mode and
Effect Analysis. FMEA)

En el entorno de una panaderia, la eficiencia y seguridad de los procesos mecanicos son
fundamentales para asegurar la calidad del producto final y la operatividad continua del negocio.
Dado que la panaderia en estudio depende en gran medida de una variedad de equipos
mecanicos, hasta hornos y sistemas de refrigeracion, es crucial identificar y gestionar los riesgos
asociados con el funcionamiento de estos equipos.

El aplicar el Anélisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) permitira la identificacion y
evaluacion de los posibles fallos en los sistemas y procesos, asi como sus efectos sobre la
operacion general.

Se han tomado en cuenta todos los procesos descritos en la Tabla 15. Los resultados de la

aplicacién de la metodologia se detallan a continuacion:



Tabla 14

AMFE Proceso de amasado

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

ATRIBUTO DE
PRIORIDAD

NIVEL DEIPR | COLOR

Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla ]

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

| AMFE de Proceso | X | AMFE de Sistema [ |
Nombre del Proceso (Titulo): Amasado Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suéarez Fecha Revision: 8-nov-23
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL =5 SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS [ i, o : ] o | 2| o
FALLO Acciones =
OPERACION No. | Modo de Fallo focto Causas DE 5 g =y IPR i S Accion S|8 8| wr
: ENSAYO Y| & s & | inicial : £ Tomada g | s |8 |fina
CONTROL| 8 & S & g|g =S
M anipulacion de Posibles Falta de ;zhmezraac:: Coches para
1.1 P A enfermedades |equipos de Ninguna 9 6 7 P JP transporte de 3 3 4 36
Transporte de los la carga incorrecta ) transporte de .
. . profesionales | transporte f materiales
ingredientes a la materiales
d -
mesa de prepareion Transporte de la Caidas Fallas de Campafias de Campafias de
1.2. P A Y ordeny Ninguna 10 9 8 P P P 4 | 3 3 36
carga con rapidez | tropezones I ordnes y aseo ordnes y aseo
limpieza
Levantamiento de Posible e':alljtia gz Alquilar un Elevador de
2.1 . lesién en la quip Ninguna 8 6 8 equipo elevador JP 3 3 3 27
. la carga incorrecta elevadores cargas
Pesaje de los espalda de cargas
. N de cargas
ingredientes y
colocacion en la mesa
de preparacién Deficiente posible golpe |e Fuailtig(iie Dotaciéon de Dotaciéon de
2.2 colocacion de la golp auip L Ninguna 10 8 8 guantes para JP guantes para 3 3 4 36
carga en la mesa en los dedos | proteccion car car
g personal g g
Mezclar de manera M ovimientos Lesiones y e:\:tic:g;:?sa m;f::izni:;:to M antenimiento
homogénea todos los 3.1 . . accidentes de Ninguna 7 8 8 . JP de la maquina 3 3 4 36
. ~ indebidos . s no de la maquina =
ingredientes trabajo . o dafiada
funcionan dafada
. Herramien Comprade .
Formar una masa Sobre esfuerzo en Cansancio y tas de nuevas Herramientas
S 4.1 dolor . Ninguna 7 8 8 . JP de trabajo 3 2 4 24
elastica la tarea trabajo en herramientas de
muscular . nuevas
mal estado trabajo
Valores de Gentre 1 y 10; VValores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10 y1 (Ver tablas de VValoracion en el tutorial) Borrar Datos Ir a Grafico
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Tabla 15

AMFE Proceso de division de la masa

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

AMEFE de Proceso X AMEFE de Sistema
Nombre del Proceso (Titulo): Division de la masa Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suarez Fecha Revision: 8-nov-23

ATRIBUTO DE
PRIORIDAD

NIVEL DEIPR

Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla 0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

COLOR

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL = SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS [ ® = o - & o | X |o
a FALLO Acciones =)
OPERACION No Modo de Fallo Efecto Causas BI= % g a AR recomend. % ACEIEm % g a IR
: ensavoy| £ | 2 | & |inicial : & Tomada |5 | S | & [ final
CONTROL| 8 = EX 5 8|2 |58
. . C
Posiciones Posibles Falta de heri:nr:;:n?:s Coches para
1.1 ergonémicas enfermedades | herramientas Ninguna 7 8 8 L, JP transporte de 3 4 24
. ) . para separacion .
incorrectas profesionales | de trabajo materiales
s de la masa
Separacion de la Reali on d
masa con las manos Posibles ealizacion de
Mala enfermedades Falta de ejercicios de Campafias de
1.2. manipulacién de . herramientas Ninguna 7 6 7 calentamiento JP P 3 2 2 12
profesionales . orden y aseo
las masas - de trabajo muscular para
en la mufieca . .
evitar lesiones
Falta de
Posiciones Posible lesién| rotacion de Rotacion del Elevador de
2.1 ergonémicas en laespalda| personal el Ninguna 8 6 8 personal para la JP can 3 3 2 18
incorrectas (cervical) puesto de tarea gas
Pesaje de las masas trabajo
cortadas : Colocacioén de
A Posibles .
M ovimientos de enfermedades Falta de una persona Dotacién de
2.2 mufiecas excesiva rofesionales herramientas Ninguna 8 8 6 que ayude a JP guantes para 2 3 2 12
en el proceso p o de trabajo colocar las masa cargas
en la mufieca
en la lata
. . Caidas Fallas de M antenimiento
Col 6n de | Rapidez de | i . C fas d 3
olocacion de 1as 3.1 apidez de fa resbalones y orden y Ninguna 8 9 9 ampanas de JP de la maquina 2 3 4 24
masas en una lata tarea P ordnes y aseo =
tropezones limpieza dafiada

Valores de Gentre 1y 10; Valores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10 y 1 (Ver tablas de VValoracion en el tutorial)

Borrar Datos

Ir a Grafico
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Tabla 16

AMFE Proceso de boleado de la masa

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

[ AMPFE de Proceso [ X | AMFEdeSistema | |
Nombre del Proceso (Titulo): Boleado de la masa Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suarez Fecha Revision: 8-nov-23

NIVEL DEIPR

PRIORIDAD
Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla 0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

COLOR

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL =5 SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS | ® I = ; 3 o | X |o
" FALLO = Acciones B =
QASRAEION No Modo de Fallo Efecto Causas DE E g § PN recomend § A % g g P
: ENSAYO Y| § < 8. | inicial : = Tomada g |3 |8 |final
CONTROL| & g s & 2|8 |S
.. . C d
Posiciones Posibles Falta de he:):gir:ntzs Coches para
1.1 ergonémicas enfermedades | herramientas Ninguna 6 7 8 ara separacion JP transporte de 3 2 2 12
P, incorrectas profesionales | de trabajo p P materiales
Utilizacion del de la masa
rodillo para estirar la . Realizacion de
Posibles L
masa Mala enfermedades Falta de ejercicios de Campafias de
1.2. manipulacién de . herramientas Ninguna 6 6 7 calentamiento JP P 3 2 3 18
profesionales . ordnes y aseo
las masas - de trabajo muscular para
en la mufieca . .
evitar lesiones
Falta de
Posiciones Posible lesion| rotacion de Rotacion del Elevador de
21 ergonémicas en laespalda| personal el Ninguna 8 6 6 personal parala| JP car 3 3 2 18
incorrectas (cervical) puesto de tarea gas
Boleado de la masa trabajo —
Posibles Colocacion de
M ovimientos de enfermedades Falta de una persona Dotacién de
2.2 mufiecas excesiva rofesionales herramientas Ninguna 6 8 6 que ayude a JP guantes para 3 3 2 18
en el proceso p - de trabajo colocar las masa cargas
en la mufieca
en la lata
Valores de Gentre 1 y 10; Valores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10 y1 (Ver tablas de VValoracion en el tutorial)
ATRIBUTO DE Borrar Datos Ir a Grafico
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Tabla 17

AMFE Proceso de formado del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

AMEFE de Proceso

X

AMFE

de Sistema |

No existe riesgo de falla 0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

Nombre del Proceso (Titulo): Formado del pan Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suarez Fecha Revision: 8-nov-23
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL = SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS | ® | I | © : 3 o| X |o
a FALLO Acciones g
OPERACION No Modo de Fallo Efecto Causas DE 3 g % PR recomend % Accion E g § IPR
: ENSAYO Y| § e 8 | inicial ; & Tomada g s |8 |final
CONTROL| & | & | § @ 2|83
Posiciones Posibles Falta de hi:)rr:rgir:n(tjzs Coches para
11 ergonémicas  |enfermedades | herramientas | Ninguna 7 8 7 L JP transportede | 3 2 3 18
. . - para separacion A
incorrectas profesionales | de trabajo materiales
de la masa
. Realizacién de
Posibles L
Formacion del pan Mala enfermedades Falta de ejercicios de Campafias de
P 1.2. manipulacion de . herramientas | Ninguna 7 7 7 calentamiento JP P 3 3 2 18
profesionales . ordnes y aseo
las masas - de trabajo muscular para
en la mufieca . .
evitar lesiones
Rapidez de la Caidas, Fallas de Campafias de Mantenimiento
1.3 ® reshalones y ordeny Ninguna 8 8 7 P JP de lamaquina | 2 3 3 18
tarea S ordenes y aseo -
tropezones limpieza dafiada
Valores de Gentre 1y 10; Valores de O entre 1y 10; Valores de D entre 10 y 1 (Ver tablas de Valoracion en el tutorial)
ATRIBUTO DE Borrar Datos Ir a Gréfico
PRIORIDAD NIVELDEIPR| COLOR
Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
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Tabla 18

AMFE Proceso de fermentacion del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

Responsable de AMFE (persona):

AMFEdeProceso | X AMFE de Sistema |
Nombre del Proceso (Titulo): Fermentacion del pan Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Ing. Daniela Suérez Fecha Revision: 8-nov-23

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL
MEDIDAS | © | I | ©
OPERACION F’;‘\IL;‘O Vodo de Fallo | Bt . bE | S |8 |&| wr
o | Medoderalio ) Eieeto W Nensavoy| & | g | & |inicial
CONTROL| & | 8 | S
Posiciones Posibles Fi:ﬁodsecl(j)r;
Inspeccion del pan 1.1 ergonomicas  |enfermedades P Ninguna 7 8 7
. . pasamanos
incorrectas | profesionales| . .
de inspeccion
Transporte del pan Rapidez de la Caidas, Fallas de
al area de 2.1 ® tarea resbalonesy | ordeny Ninguna 9 9 10
fermentacion tropezones | limpieza

ATRIBUTO DE
PRIORIDAD NIVEL DEIPR
Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla |0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

COLOR

SITUACION DEMEJORA

Valores de Gentre 1y 10; Valores de O entre 1y 10; Valores de Dentre 10 y 1 (Ver tablas de Valoracion en el tutorial)
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3 L )
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recomend 2 Accion 3|2 |&|PR
| & | Tomada | g |Z |8 [final
° B8 |3
Ubicacion del Coches para
pasillo de JP transportede | 3 2 2 12
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orden y aseo N
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Borrar Datos Ir a Grafico




Tabla 19

AMFE Proceso de reposo del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

AMFE de Proceso

X

[ AMFEde Sistema

Nombre del Proceso (Titulo): Reposo del pan Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suérez Fecha Revision: 8-nov-23

ATRIBUTO DE

COLOR

PRIORIDAD NIVEL DE IPR
Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla 0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL = SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS | @ | o : a o| | o
. FALLO =] Acciones 3 =3
OPERACION No Modo de Fallo Efecto Causas DE E g % IPR recomend § Accion % g § IPR
' ENSAYO Y é z 8. | inicial ' & Tomada é = 8. | final
CONTROL| & g | S ® 2| &3
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» 11 P resbalones y orden y Ninguna 9 9 9 P JP Pe 3 3 4 36
Preparacion de tarea o orden y aseo obstaculos los
. tropezones limpieza R
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rramientas para
& P Levantamiento de Posible Falt.a de Alquilar un
transporte - L equipos . . Elevador de
1.2. la carga incorrecta| lesién en la Ninguna 6 6 8 equipo elevador| JP 2 2 3 12
. X elevadores de cargas
(bandejas vacias) espalda de cargas
cargas
Abl:grgz er;?adel Posibles t'\:n?dledr(;:udrz Realizar el Mantenimiento
21 P quemaduras P . Ninguna 8 8 9 mantenimiento JP . 3 2 3 18
- comprobar la del equipo . del equipo
Preparacion de en las manos N del equipo
. - temperatura dafiado
horno. Calibracién de Faliade
temperaturas. Sacar de manera Posible colne | equinos de Dotacion de Dotacion de
2.2 incorrecta las gop quip - Ninguna 10 8 8 guantes para JP guantes para 3 3 4 36
latas del horno en los dedos | proteccion carl cargas / calor
personal &S &S
Valores de Gentre 1y 10; Valores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10y 1 (Ver tablas de Valoracion en el tutorial) Borrar Datos Ir a Grafico
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Tabla 20

AMFE Proceso de horneado del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

[ AMEFE de Proceso | X | AMEFE de Sistema ]
Nombre del Proceso (Titulo): Horneado del pan Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suarez Fecha Revision: 8-nov-23
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL =) SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS [ © = = : ] [ I (A
FALLO Acciones =
SFERASIEN No Modo de Fallo Efecto Causas DE E g § IPR recomend § Ao % g g IPR
: ENSAYO Y| & =} 8. | inicial : 2 Tomada s | s 8. | final
CONTROL| & s s @ 2| 8|S
Rapidez de la Caidas, Fallas de Campafias de Iggsnpelilzrad)é
1.1 P resbalones y orden y Ninguna 9 8 9 P JP Pel 3 3 4 36
tarea - N orden y aseo obstaculos los
tropezones limpieza .
pasillos
Transporte del pan Levantamiento de Posible :allltia g: Alquilar un Elevador de
’.) p 1.2. la carga incorrecta| lesién en la quip Ninguna 6 6 8 equipo elevador JP 2 2 3 12
hacia el horno R elevadores de cargas
(bandejas llenas) espalda de cargas
cargas
Descarga de la Posible Falt_a de Alquilar un
N L. equipos B N Elevador de
1.3 carga incorrecta lesién en la Ninguna 6 6 8 equipo elevador JP 2 2 3 12
N elevadores de cargas
(bandejas llenas) espalda de cargas
cargas
Apertura de las Abrir las puertas Posibles el Fuailti:?je ZOL?CE’S":; Guantes para
p 2.1 de horno de quemaduras auip - Ninguna 8 8 10 auip - JP P 3 3 3 27
puertas del horno B proteccion proteccion calor
manera incorrecta | en las manos
personal personal
Levantamiento de Posible :alljtia g: Alquilar un Elevador de
3.1 la carga incorrecta| lesién en la quip Ninguna 6 6 8 equipo elevador JP 2 2 3 12
L R elevadores de cargas
Colocacion de las (bandejas llenas) espalda car de cargas
bandejas de pan en el — gas
Colocacién Falta de .
horno B . ) Alquilar un
incorrecta de Posibles utensillos . . Elevador de
3.2 N Ninguna 8 8 9 equipo elevador JP 2 2 3 12
bandejas hasta el golpes para de car cargas
fondo del horno colocacién 9as
. Falta de Dotacion de
Cierre de las puertas Cerrar las puertas Posibles equipos de equipos de Guantes para
p 4.1 de horno de quemaduras quip . Ninguna 8 8 9 quip . JP P 3 2 3 18
del horno B proteccion proteccion calor
manera incorrecta | en las manos
persona personal
Valores de Gentre 1 y 10; VValores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10 y1 (Ver tablas de VValoracion en el tutorial) Borrar Datos Ir a Grafico

ATRIBUTO DE

PRIORIDAD NIVEL DE IPR

Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla (o]

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

COLOR
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Tabla 21

AMFE Proceso de corte del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

AMFE de Proceso [

X

AMFE de Sistema

Nombre del Proceso (Titulo): Corte del pan Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Responsable de AMFE (persona): Ing. Daniela Suarez Fecha Revision: 8-nov-23

ATRIBUTO DE
PRIORIDAD

NIVEL DE IPR

Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
No existe riesgo de falla [0]

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

COLOR
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T I Rapi I i R fi j
ransporte al cuarto 21 apidez de la resbalones y orden y Ninguna 9 9 9 Campanas de P despejar de > 3 4 24
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- . en el uso de s maquinarias de
utilizar la de trabajo B N capacitacion N
A magquinaria riesgo
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Valores de Gentre 1 y 10; VValores de O entre 1 y 10; Valores de D entre 10 y 1 (Ver tablas de Valoracién en el tutorial) Borrar Datos Ir a Grafico
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Tabla 22

AMFE Proceso de distribucion y servicio del pan

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

|  AMFEdeProceso | X AMFE de Sistema |
Nombre del Proceso (Titulo): Distribucion y servicio Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Fecha Revision: 8-nov-23

Responsable de AMFE (persona):

Ing. Daniela Suarez

No existe riesgo de falla 0

Nota: Suarez, Daniela, 2023.

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL - SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS | © | I | © _ 3 o|T|o
. FALLO = Acciones = =
OPERACION No Modo de Fallo Efecto Causas DE g g § PR recomend % Accion % g % PR
' ENSAYOY| & | & | & |inicial ' 5 Tomada | 3 | S | & |final
CONTROL| & | & | S ® 52§
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Valores de Gentre 1y 10; Valores de O entre 1y 10; Valores de D entre 10 y 1 (Ver tablas de Valoracion en el tutorial) Borrar Datos Ir a Gréafico
ATRIBUTO DE
PRIORIDAD NIVELDEIPR [ COLOR

Riesgo de falla ALTO 500-1000
Riesgo de falla MEDIO 125-499
Riesgo de falla BAJO 1-124
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Tabla 23

AMFE Proceso de almacenamiento temporal del pan.

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

|  AMFEdeProceso | X AMFEdeSistema | |
Nombre del Proceso (Titulo): Almacenamiento temporal Lugar: Quito - ECU
Responsable (Dpto. / Area): Chef Bernardo Nazate (Jefe de Planta) Fecha Inicio: 7-jul-23
Fecha Revision: 8-nov-23

Responsable de AMFE (persona):

Ing. Daniela Suérez

No existe riesgo de falla 0

Fuente: Suarez, Daniela, 2023.

FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL - SITUACION DE MEJORA
MEDIDAS | @ | & | © : 3 o|l|oO
) FALLO = Acciones = =
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Discusion

La incidencia de los accidentes de trabajo del area de panaderia en la empresa de estudio,
demuestran que existe 217 accidentes por cada 1000 trabajadores por afo, porcentualmente,
implica un 21,7%, un porcentaje que requiere acciones inmediatas cuando se interpreta que 3 de
cada 10 trabajadores, sufre un accidente en el area. A nivel de la industria, esta métrica coincide
con lo expuesto en el ultimo boletin estadistico de Riesgo del Trabajo (IESS, 2018, p. 9), donde
destaca las industrias manufactureras en el historial de la rama de actividad en donde ocurre la
mayor incidencia de accidentes de trabajo.

En cuanto al andlisis de las posibles causas de los accidentes de trabajo, se pudo
establecer una relacion directa, a través de la herramienta estadistica, entre las deficiencias de
capacitacion, dotacion y uso de equipos de proteccion personal, asi como la percepcion de
seguridad en los puestos de trabajo con los accidentes e incidentes de trabajo. Resultados
también congruentes con la informacion recabada de la entrevista a los supervisores, donde
destaca la falta de capacitacion, equipos de proteccion personal en mal estado y un
desconocimiento del riesgo mecéanico al que se encuentran expuestos los trabajadores,
especialmente el personal operativo. Estos resultados con congruentes con lo expuesto por
Arenal (2023), quien atribuye las causas de los accidentes a factores técnicos (circunstancias y
condiciones del entorno de trabajo) y factores humanos (actos y practicas inseguras), (p. 14).

Por otro lado, los resultados indican que los accidentes mas comunes en el area de
panaderia son las caidas, cortes y quemaduras, tanto en la informacion recabada del analisis de la
siniestralidad de los ultimos diez afios como de la entrevista a los supervisores y la encuesta
aplicada a los trabajadores. Estos resultados también son congruentes con el analisis de

condiciones de trabajo y salud realizado por Jiménez (2023, p. 31), en su obra de Seguridad e
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Higiene en un obrador de panaderia y bolleria. A traves de la correlacion estadistica, se pudo
establecer que, estan relacionadas con los principales riesgos mecanicos destacando el horno,
seguido de la amasadora y la cortadora de pan, como los equipos que implican un mayor riesgo,
lo que sugiere una necesidad urgente de revisar los procedimientos operativos de manejo seguro
de los equipos empleados en el area, con énfasis en términos de mantenimiento y protecciones de
seguridad asi como el disefio y operacion de los espacios de trabajo, para reducir los riesgos
asociados.

Tabla 24

Tabla cruzada lesiones sufridas y principales riesgos mecdnicos.

Tabla cruzada Lesiones sufridas*Principales riesgos mecanicoas

Recuento
Frincipales riesgos mecanicoas
SISTEMA
AMASADORA CORTADORA HORMO ELECTRICO Total

Lesiones sufridas  CAIDAS 7 ] 0 18

CORTES f ] ] 14

GOLPES ] ] ] 16

QUEMDURAS ] ] 21 ] 21

MIMNGUMNG 1 ] ] 1 2
Total 20 16 34 1 71

Nota: Suérez, Daniela, 2024

En cuanto al cumplimiento de la normativa, los resultados de las inspecciones realizadas
bajo una lista de chequeo para verificar las condiciones laborales, tiene como resultado un
porcentaje de eficiencia del 40,58% lo que amerita acciones inmediatas pues un entorno de
trabajo inseguro implica un riesgo alto de ocurrencia de accidentes e incidentes de trabajo. Este
resultado es corroborado por los hallazgos en la aplicacion de la lista de chequeo del Ministerio

del Trabajo (Anexo 7) donde la empresa cumple con el 50% con las normativas basicas de
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seguridad, mientras que el 30% cumple parcialmente y el 20% restante no cumple con la
normativa. Estos datos, también estan alineados al nivel de riesgo laboral detectado en la
evaluacion a través de la aplicacion del Analisis Modal de Fallos y Efectos AMFE (Failure Mode
and Effect Analysis FMEA) donde los procesos de panaderia fueron evaluados con riesgo de

falla medio y alto.
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Capitulo V. Conclusiones y Recomendaciones
Conclusiones

La empresa presenta un alto indice de accidentalidad en el rea de panaderia con un
promedio de 16 accidentes de trabajo por afio, todos ellos, relacionados con riesgos mecanicos.
Lo que coincide el 82% de la poblacion trabajadora que menciona haber sufrido accidentes o
incidentes en sus funciones, que lo que indica una alta frecuencia de accidentes, estableciendo a
los riesgos mecanicos como el factor mas preponderante donde las mezcladoras, amasadoras y
hornos presentan fallos recurrentes y se identifican como responsables de la mayoria de los
accidentes.

La aplicacion del Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) permitié establecer una
comparacion de los posibles fallos en los sistemas y procesos, asi como sus efectos sobre la
operacion general con un nivel de fallo medio y alto. Los datos concuerdan con los resultados
obtenidos en la aplicacién de los instrumentos, por lo que se concluye gque el método empleado
es adecuado.

El anélisis estadistico permiti¢ identificar que la mayoria de los accidentes estan
asociados con fallos en los sistemas de proteccidn, falta de capacitacion y el uso inadecuado de
equipos de seguridad personal en la operacion que se ejecuta en el area. Por otro lado, las
inspecciones de seguridad son esporadicas y cuentan con un indice de eficiencia por debajo del
50%, lo que sefiala la falta de implementacion de medidas minimas de seguridad que van de la
mano del incumplimiento de la normativa legal. Todos estos factores se identifican como las
causas de la siniestralidad, por lo que se concluye que la revision y evaluacién de riesgos
mecanicos no es adecuada, lo que impide una identificacion proactiva de nuevos riesgos o la

actualizacion de medidas de seguridad.
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Tras la evaluacion de la prevalencia de los accidentes relacionados con los riesgos
mecanicos en la planta, se ha identificado que, los accidentes son frecuentes y su impacto puede
ser significativo. Los datos obtenidos sugieren que una proporcion considerable de los accidentes
ocurren durante la operacion de maquinaria y equipos de trabajo, especialmente cuando los
protocolos de mantenimiento preventivo y la capacitacion en el uso adecuado no se siguen de
manera estricta.

Con el analisis de la accidentalidad y aplicando la normativa legal, se elabora una
propuesta técnica para la reduccion de la siniestralidad laboral relacionada con el riesgo
mecanico en los trabajadores de una panaderia, el cual pretende ser un referente para mejorar las
condiciones laborales en los establecimientos dedicados a esta actividad econdmica (Anexo 9).
Recomendaciones

Implementar un plan de mantenimiento preventivo mas exhaustivo para las mezcladoras,
amasadoras y hornos, con un enfoque en la deteccion temprana de fallos mecanicos. Ademas, es
fundamental aumentar la frecuencia de las inspecciones de seguridad, asegurando que el personal
técnico esté debidamente capacitado para identificar y solucionar problemas antes de que se
conviertan en accidentes. También se recomienda realizar un analisis de las causas raices de los
fallos recurrentes de los equipos y aplicar las correcciones necesarias para reducir su incidencia.

Aumentar la aplicacion de AMFE en otras areas criticas de la empresa, no solo en los
equipos mecanicos, sino también en los sistemas operativos y de proteccion. Utilizar los
resultados obtenidos para priorizar la mejora de procesos y la implementacion de medidas
correctivas. Ademas, se sugiere que el AMFE sea parte integral de la estrategia de gestion de
riesgos de la empresa, permitiendo una revision continua y la actualizacion de los protocolos de

seguridad a medida que se identifiguen nuevos riesgos.
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Este analisis revela la necesidad urgente de reforzar las medidas de seguridad en el area
de panaderia. Se recomienda implementar un programa de capacitacion mas robusto para los
operarios, establecer un protocolo de mantenimiento mas riguroso para los equipos, y revisar la
eficacia de las barreras de proteccion y sefializacion en areas de alto riesgo. También se sugiere
aumentar la supervision de los procesos operativos y realizar auditorias periddicas para asegurar
el cumplimiento de las normativas de seguridad mecéanica.

Establecer procedimientos de mantenimiento preventivo mas estrictos para garantizar que
los equipos se mantengan en Optimas condiciones de funcionamiento. Especificamente, se deben
reforzar las practicas de mantenimiento para las maquinas y equipos que mas contribuyen a los
accidentes. Paralelamente, se recomienda disefiar y aplicar programas de capacitacion periddicos
para todos los operarios, enfocados en el manejo seguro de la maquinaria y el uso correcto de los
equipos de proteccidn. La cultura de seguridad debe ser promovida activamente a todos los
niveles de la planta.

Implementar de manera progresiva la propuesta técnica elaborada (Anexo 9),
comenzando por las areas de mayor riesgo. La propuesta debe ser evaluada continuamente para
determinar su efectividad, adaptandola segun sea necesario a las condiciones cambiantes de la
planta. Ademas, se recomienda compartir esta propuesta como un modelo para otros
establecimientos dentro del sector panadero, incentivando la mejora continua de las condiciones
laborales y la reduccion de la siniestralidad. Es importante establecer un equipo de seguimiento

para monitorear los avances y asegurar el cumplimiento de las recomendaciones.



ANexos

Anexo 1: Registro fotogréafico de los equipos empleados en la elaboracién de pan.
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Estacion de amasado Estacion de fermentacion del pan

Amasadora Laminadora de masa
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Divisora boleadora manual Camara de fermentacion

Horno de panaderia Cortador de pan




Anexo 2: Encuesta Aplicada a Trabajadores Operativos de la Panaderia

INSTRUCCIONES

Le solicitamos su colaboracion rellenando este cuestionario, marcando con una X la
opcion que le parezca mas correcta. La participacion es voluntaria y los datos que nos
proporcione seran tratados de manera anénima y respetando en todo momento la

confidencialidad. Si tiene alguna duda consulte al encuestador.

CUESTIONARIO

78

1. ;Qué puesto de trabajo desempefia usted en la empresa de panaderia?

Ayudante de panaderia..............

Panadero...........

Supervisor de panaderia............

2. ¢Ha recibido usted capacitacion profesional en el proceso que desempefia?

3. ¢El trabajo que usted desempefia, los conocimientos los adquiri6 por?

Capacitacion...............

Formacion académica.........

Solo practica.............

4. ;Ha tenido usted accidentes o incidentes laborales en sus funciones que desempefia?

Quemaduras.........

Ninguno.........

6. ¢Cudles considera son los agentes activos que ocasionan lesiones en el los trabajadores del area de panaderia?

Instrumentos........

Magquinas........

Pisos........
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7. ¢De acuerdo a su criterio cuales son los principales equipos 0 maquinarias que presentan un peligro en el area de
panaderia?

Sistema eléctrico............

10. ¢Posee usted el vestuario e implementos de proteccion personal necesarios para desempefiar sus funciones

laborales?
Sicoiviinn...

Fuente: Suarez, Daniela, 2023
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Anexo 3: Entrevista Aplicada a los Supervisores de la Panaderia

ENTREVISTA A LOS SUPERVISORES DEL AREA DE PANADERIA

1. ;Qué funciones desempefia usted en el area de panaderia?

2. ¢Considera usted que cuenta con el personal apropiado para el buen desempefio del area de panaderia?

3. ¢Conoce usted los riesgos mecénicos laborales a los que estdn expuestos el personal de panaderia?

4. ;El personal cuenta con los equipos e implementos necesarios para desempefiar las funciones laborales en el
servicio de panaderia?

5. ¢Cuadles son los accidentes laborales mas comunes en el area de panaderia?

6. ¢ Tiene el area de panaderia un protocolo de seguridad y prevencidn en caso de presentarse accidentes laborales?

7. ¢Ha recibido capacitacion el personal de panaderia sobre riesgos mecénicos en los Gltimos afios?

Fuente: Suarez, Daniela, 2023



Anexo 4: Ficha de Inspeccion de Riesgos Mecanicos en el Area De Panaderia
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FECHA

HORA DE REALIZACION

CUMPLIMIENTO

NC

Los materiales son almacenados en lugares especificos para ello

Las areas de almacenamiento estan delimitadas y sefializadas

Los elementos lineales almacenados en el piso disponen de medios de estabilidad y sujecion
(separadores, cadenas, calzos) sus extremos estan protegidos

Las estanterias estan anclada o asegurada en la pared

Las estanterias estan protegidas contra choques que puedan ocasionar los equipos de manejo de
materiales

Los materiales estan bien ubicados en los estantes, sin riesgo de caer

El material pesado se almacena en los estantes inferiores y no sobresale de los bordes de la estanteria

Los pasillos y vias se mantienen limpias, en buen estado y con buena iluminacion

Las vias y pasillos estan libres de obstrucciones que puedan causar riesgos

La iluminacién en general es adecuada

La ventilacion es adecuada

Los pisos son regulares y uniformes, libres de puntillas salientes, huecos, astillas, bordes sueltos u otras
obstrucciones que causen riesgos

Los pisos se mantienen limpios y secos

Cuando se requiere, se usan sefiales de advertencia de pisos himedos

Las zonas de transito estan libres de obstaculos

Las zonas de parqueo estan debidamente sefializadas

Las diferentes areas y espacios estan identificados

Desde cualquier sitio donde se ubique, identifica una sefial que identifique la ruta de evacuacién y el
punto de encuentro
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Se cuenta con la cantidad suficiente de escritorios

Se cuenta con silla comoda y confortables

Se tiene los recursos tecnolégicos suficientes (computadores, fotocopiadora)

El mobiliario esta ubicado de forma correcta para la circulacion del personal

El mobiliario esta en buen estado

Existen sitios especificos en buen estado para guardar las herramientas

Los trabajadores se encuentran capacitados en la utilizacion de herramientas

Los EPP son adecuados para la tarea

Los colaboradores cumplen las normas generales de seguridad para trabajo con equipo en movimiento
(cabello largo recogido, ropa ajustada, cuerpo libre de accesorios)

Solo personas entrenadas tienen autorizacion para utilizar las herramientas

Se cuenta con un cronograma de mantenimiento de equipos

El personal que manipula estos equipos esta certificado

Se le realiza cambio de aceite a tiempo

Se les da un uso correcto a los equipos

Se carga el peso justo

Cuenta con la documentacion requerida (documentos de vehiculo)

Fuente: Suarez, Daniela, 2023




Anexo S: Resumen de las Fichas de Inspeccion de Riesgos Mecanicos en las Visitas Realizadas

Los materiales son
almacenados en
lugares especificos
para ello

FECHA 3 S 3 3 S o o o o o o S S
= = = = =) 2 5 2 3 2 2 o o
2 2 = = A Ry | ®g | ¥ | ®% |®2 |°g £ £
D o D D o D o D o ®» S ® S ® S S ® S ® S v 2L L r
T T =P\ =P\ S T N =Y T N =S\ S N S N TEQ | PEA
n o ~ o < O o o o O N o N o g o ~ o < o o — o O ~ o O
o N o N — N AN N AN N [l [l [olhe] —A T N T [Co =] O v N O v N
HORA DE 8:00 20:00 20:00 14:00 20:00 8:00 8:00 20:00 14:00 14:00 8:00 20:00 14:00
REALIZACION
CUMPLIMIENTO | C | NC NC NC|C |NC|C |NC NC|C|INC|C |[NC|C|INC|IC|NC|C |NC |C NC|C
0|1 011 0 |1 0 |1 011 0 |1 011 0 |1 011 1 0 0|1 0

Las areas de 01 0|1 0 |1 0 |1 0|1 0 |1 0|1 0 |1 01
almacenamiento
estan delimitadas y
sefializadas

Los elementos 011 011 0 1 0 1 011 0 1 0|1 0 1 011

almacenados en el
piso disponen de
medios de
estabilidad y
sujecion como
separadores,
cadenas o calzos
para que sus
extremos estén
protegidos

Las estanterias 0|1 0|1 0 |1 0
estan ancladas o
aseguradas a la
pared.

Las estanterias 110 110 1 |0 1 |0 110 1 |0 110 1 |0 110
estan protegidas
contra choques
que puedan
ocasionar a los
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equipos de manejo
de materiales.

Los materiales
estan bien
ubicados en los
estantes, sin riesgo
de caer.

El material pesado
se almacena en los
estantes inferiores
y no sobresale de
los bordes de la
estanteria.

Los pasillos y vias
se mantienen
limpias, en buen
estado y con buena
iluminacion.

Las vias y pasillos
estan libres de
obstrucciones que
puedan causar
riesgos.

La iluminacién en
general es
adecuada.

La ventilacién es
adecuada.

Los pisos son
regularesy
uniformes, libres
de puntillas
salientes, huecos,
astillas, bordes
sueltos u otras
obstrucciones que
causen riesgos
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Los pisos se
mantienen limpios
Y SEecos.

Cuando se
requiere, se usan
sefiales de
advertencia de
pisos himedos.

Las zonas
peatonales estan
libres de
obstaculos.

Las zonas de
almacenamiento
estan debidamente
sefializadas.

Las diferentes
areas y espacios
estan
identificados.

Desde cualquier
sitio donde se
ubique, identifica
una sefial que
identifique la ruta
de evacuacion y el
punto de
encuentro.

Se cuenta con la
cantidad suficiente
de maquinarias.

Los puestos
cumplen con la
ergonomia del
trabajador.

Se tiene los
recursos
tecnoldgicos
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suficientes como
computadas.

El mobiliario esta
ubicado de forma
correcta para la
circulacion del
personal.

El mobiliario esta
en buen estado.

Existen sitios
especificos en
buen estado para
guardar las
herramientas.

Los trabajadores
se encuentran
capacitados en la
utilizacion de
herramientas

Los EPP son
adecuados para la
tarea

Los trabajadores
cumplen las
normas generales
de seguridad para
trabajo con equipo
en movimiento
(cabello largo
recogido, ropa
ajustada, cuerpo
libre de
accesorios)

Solo personas
entrenadas tienen
autorizacion para
utilizar las
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herramientas de
corte.

Se cuenta con un
cronograma de
mantenimiento de
equipos.

El personal que
manipula estos
equipos esta
certificado.

Se le realiza
cambio de equipos
de proteccion
personal a tiempo.

Se les da un uso
correcto a los
equipos eléctricos.

Se levanta el peso
justo

Cuenta con la
documentacion
requerida
(documentos de
vehiculo)

SUBTOTAL

8 | 26

10 | 24

10 | 24

10 | 24

10 | 24

13|21

12 | 22

12 | 22

PORCENTAJE
DE EFICIENCIA

30,8%

30,8%

41,7%

41,7%

30,8%

41,7%

30,8%

41,7%

30,8%

36,0%

61,9%

54,5%

54,5%

PROMEDIO
INSPECCIONES

40,58%
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Anexo 6: NTP 679: Analisis Modal de Fallos y Efectos. AMFE

NTP 679 Analisis modal de fallos y efectos. AMFE

Analyse des modes de défauts et effets. AMDE
Failure Mode and Effect Analysis. FMEA

Las NTP son guias de Sus no son

¥ '

Saivo que estén r en una

en una NTP concreta es convenients

9 A de laper de las
tenar en cuenta su fecha de edaion.

Redactores: La presente NTP tiene por objeto e xponer el método de

Manuel Bestratén Besiovi
Angenero Industrial
Rosa M* Orriols Ramos

’ on Clanaias Qu

CENTRO NACIONAL DE
CONDICIONES DE TRABAJO

Carles Mata Paris
Mgenvero Jacmco
SEAT, SA

1. INTRODUCCION

El AMFE fue aplicado por v ez primera por |a industr ia
aerospacial en la década de los 60, e Incluso recibié una
especficacion en la norma mélitar americana MIL-STD-
16201 ttulada “Procedimientos para la realizacion de
anaksis de modo de fallo, efectos y criticidad”. En la dé-
cada de los 70 o empezé a utizar Ford, extendiéndose
mas tarde al resto de f abricantes de automdviles. En la
actualidad es un método bésico de analisis en el sector
del automdvil que se ha e xtrapolado satisfactoriamente
a otros sactores. Este método también

Son 1o Ganominacion e AMFEC (Andieis Modsl a8 F o
lios, Efectos y su Cr iticidad), al introducir de maner a
remarcable y mas precisa la especial g ravedad de las
consecuencias de los fallos.

Aunque Ia técnica se aplica fundamentalmente pas ana-
lizar un producto o proceso en su f ase de disefio, este
método es valido para cualquier tipo de proceso o situa-
cion, entendiendo que los procesos se encuentr an en
todos los ambitos de |a empresa, desde el disefo y mon-
taje hasta la fabncacion, comercializacion y la propsa or-
ganzacion en todas las areas funcionales de la empre-
sa. Evidentemente, este método a pesar de su enor me
sencilez es usualmenie aplicado a elementos o proce-
sos clave en donde los fallos que pueden acontecer, por
Sus consecuencias puedan tener repercusiones impor-
tantes en los resultados esper ados. El principal interés
del AMFE es &l de resaltar los puntos cr iticos con el fin
de eliminarios o establecer un sistema preventivo (medi-
das correctoras) para evitar su aparncion o minimizar sus
consecuencias, con o que se puede con vertir en un ri-
guroso procediméento de deteccidn de def ectos poten-
clales, si se aplica de manera sistematica.

La aplicacion del AMFE por los grupos de trabajo iImpli-
cados en as Instalaciones o procesos productios de los
que son en parte conductores 0 en pate UsSUarios en sus
diferentes aspectos, aporta un mayor conocimiento de
los mmmosysobrebdodemaapedmmoebﬂes «
con las consiy medidas g a aplicar pam
su necesario control. Con ello se esta facilitando ia inte-
gracién de la cultur a preventiva en la empresa, descu-
briéndose que mediante el rabajo en equipo es posible
profundzar de manera agll en el conocimiento y mejor a
de la calldad de productos y procesos reduciendo costes.

andlisis modal de fallos y efectos de elementos clave de
procesos o productos. Esfa herramienta es una de las fa-
dicionales empleadas en el ambito de ia Calidad par a la
identificacion y andlisis de potenciales desviaciones de
funcionamiento o fallos, preferentemente en ia fase de di-
seno. Se trata de un método cualitativo que por sus caac-
teristicas, resulta de utilidad paa la prevencion integral de
riesgos, incluidos los laborales.

En la medida que el propésito del AMFE consiste en sis-
tematizar el estudio de un proceso/producto , identificar
los puntos de fallo potenciales. y elaborar planes de ac-
cién para combatir los rlesgos, el procedimiento, como
se vera, es asimilable a otros métodos simplificados em-
pleados en prevencion de riesgos laborales. Este méto-
do emplea criterios de clasificacion que también son pro-
pios de la Seguridad en el Trabajo. como la posibisdad
de acontecimiento de los Bllos o hechos indeseados y la
severidad o gravedad de sus consecuencias Ahora bien,
el AMFE introduce un factor de especial interés no utili-
zado normalmente en las evaluaciones simplificadas de
riesgos de accidente, que es la capacdidad de deteccion
del fallo producido por el destinatano o usuano del equi-
po o proceso anakzado, al que el método or iginario de-
nomina cliente. Evidentemente tal diente o usuar o po-
dra ser un trabajador o equipo de personas que recep-
cionan en un momento determinado un producto o par-
te del mismo en un proceso v 0, para imtervenir
enel, obien en Gltimo témino, el usuario final de tal pro-
ducto cuando haya de utilizario en su lugar de aplicackon.
Es sabido que los f allos materiales suelen estar mayo-
ritariamente asociados en su osgen a la Bse de disefo y
cuanto mas se tarde en detectados mas costosa sem su
solucion. De ahl la importancia de realzar el analisis de
potenciales problemas en instalaciones, equipos y pro-
cesos desde el Iniclo de su concepcion y pensando
siempre en las dif erentes fases de su funcionamiento
previsto. A continuacion se aportan una sere de defini-
clones sobre los conceptos asumidos por este método.
Este método no considera los emrores humanos directa-
mente, sino su corespondencia inmediata de mala ope-
racién en la situacion de un componente o sistema. En
definitiva, el AMFE es un método cualitativo que permite
relacionar de manera sistematica una relacion de falios

con sus consigusentes ef ectos, « do de
bulapnmda\pafasnmarmbooseneldnsehoomo-
en & proceso.

2. DEFINICIONES DE TERMINOS
FUNDAMENTALES DEL AMFE

Como paso previo a la descripcion del método y su apli-
cackn es necesarnio sentar los témminos y conceptos fun-
damentales, que a continuacidn s describen.




Motas Tecnices de Prevencion

Cliente o usuaro

Solemos asociar la palabra cliente al usuar o final del
producto fabricado o el destinatarlo-usuario del resulta-
do del proceso o parte del mismo que ha sido analizada
Por ko tanto, en &l AMFE, &l cliente dependerd de la fase
del proceso o del ciclo de vida del producto en el que
apliguemas el méioda La sibuacidn mas citica se produ-
ce cuando un fallo genersdo en un proceso productiv o
que repercute decisoriamente en la calidad de wn pro-
ducto no es controlado & lempo y liega en tales condi-
clones al diimo destinatario o ciente.

5i uno de los aspectos deter minantes del método es

asegurar la sabisfaccién de las necesidades de kos usua-
s, evitando bos fallos que generan problemas e insa-
tisfacciones, para conocerlas es necesario tener hemra-
mientas gue mos per mitan registrarlas. Para ello dispo-
nemaos, entre ofras, de dos herramientas: los cuestiona-
rios die satisfacckin de necesidades de dientes o usua-

rios y la doble matriz de informacidn para comprobar
como los resultados esper ados de producios/procesos

responden & las expectativas de sus USUAroSs.

El propdsito del disefio, o sea lo gue se espam se consi-
ga o no del mismo, debe estar acorde con las necesida-
des y requisitos que pide el usuar io; con lo gue al reall-
zar el AMFE y aplicado en |a fase de disefo siempre hay
que pensar en el cliente-usuario, ese “quien”, es el que
nos marca el objetivo final.

Es por eso gue las funciones pr loritarias al realizar el
AMFE son las denominadas “funciones de servicio”™, este
tipo de funciones nos pemitirdn conocer el susodicho ga-
do de satisfaccibn del cliente tanio de uso del producto
como de estimacion (complacencia). Las “funciones de
servicio” son necesidades directas de los sistemas anall-
zados y no dependen solo de la tecnologia, es por eso
que para determinarlas hay que analizar, como se ha di-
chi, dos aspectos: las neceskdiades gue se benen que sa-
wsfacer y el impacto que tenen sobre e chente dichas ne-
cesidades. Esto nos per mitird deterrminar y priorzar las
funciones de senacio y a partir de ahi realizar el AMFE.

Producto

El producto puede ser una pleza, un conjunio de plezas,
el producio final obtenido de wn proceso o induso el mis-
mo proceso. Lo imgortante es poner el limite a lo gue se
pretende analizar y definir la funcibn esencial a realizar,
lo que se denomina identificacion del elemento y deter-
minar de que subconjuntos | subproductos estd com-
puesto el producto

Por ejemplo: podemos analizar un v ehiculo motorizado
en su conjunto o el sisterna de carb uracion del mismo.
Evidentemente, segin e objetiv o del AMFE, podr & ser
suficiente revtsar las funciones esenciales de un produc-
to o profundizar en alguna de sus par tes criticas para
analizar en detalle sus modos de fallo.

Seguridad de funclonamiento

Hablamos de seguidad de funconamiento como concep-
to integrador, ya que ademés de |a fiabilidad de respues-
ta a sus funcones bésicas se incluye la conservacidn, la
disponibdlidad y la seguridad ante posibles riesgos de da-
fios tanto en condiclones normales en el régimen de fun-
conamiento como ocasionales . Al analizar tal segur idad
de funcionamiento de un , 8 parte de los
mismos, se habran de detectar bos dif erentes modos o

maneras de producirse los f allos previsibles con su de-

tectabiidad (faclidad de deteccion), su frecuencia y g ra-
wedad o severidad, y que a continuacion se definen.

Detectabilidad

Este concepio es esencial en el AMFE, aunque como s&
ha dicho es novedoso en los sistemas simplificados de
evaluaciin de riesgos de accidents.

5 durante el proceso se produce un f allo o cualguier
“output” defectuoso. se trate de aversguar cuan probable
&3 que no lo “detectemos”, pasando & etapas poster lo-
res, genarando los consiguienies problemas vy llegando
en ditimo rmino & afectar al diente — usuario final.

Cuanto més dificll sea detectar &l f allo existente y mas
se tarde en detectarlo mas importantes pueden ser las
consecuencias del mismo.

Frecuencia

Mide la repetitividad potencial u ocurrencia de wun deter-
minado fallo, es lo que en téminos de fiabdidad o de pre-
venciin llamamos la probabilidad de aparicidn del falio.

Gravedad

Mide el dafio normalmenie esperado que provoca el fa-
Bo en cuestidn, segin la percepcidn del clienta - usua-
rio. También cabe considerar el dafio méximo esper a-
do. el cual irfa asociado tambéén & su probabilidad de
generacidn.

Indice de Prordad de Riesge (IPR)

Tal indice estd basedo en los mismos fundamentos gue
el método histdrico de evaluacion matemética de nesgos
de FINE, William T.. si bien el indice de pr loridad del
AMFE incorpora el factor detectabilidad. Por tanio, tal in-
dice es el producto de la frecuencia por la g ravedad y
por la detectabilidad, skendo tales faciores traducibdes a
wn coddigo numénico adimensional que permite priorizar
la wrgencia de la inervencibn, asi como el orden de las
sccones comectoras. Por tanto debe ser calculado pam
iodas las causas de fallo.

IPR=DGF

Es de suma importancia determinar de buen inicio cuales
s0n bos punios of (bcos del producto/proceso a analizar .
Para ello hay gque recumr & la observacién directa que se
realiza por el proplo grupo de trabago. y a la aplicacidn de
técnicas generales de andlisis desde & “brainstorming” a
ks diagramas causa-efecto de |sikawa. entre otros. que
por 8u sencilez son de convensente wilizacion. La aphca-
clon de dichas técnicas y el gado de profundizaciin en el
andlisis depende de la composicdn del propso g rupo de
trabajo y de su cualificacitn, del ipo de producto a anall-
Zar y coma no, del tempo habil disponible.

3. DESCRIPCION DEL METODO

A continuacion se indican de manem ordenada y esgue-
matica los pasos necesar ks con los commespondiantes

informaciones a cumplimentar en la hoja de andlisis paa
la aplicecidn del méiodo AMFE de brma genérica. El es-
quema de presentacidn de la informacidn gue se mues-
tra en esta NTP tiene un v alor meramente oflentativo,
pudiendo adaptarse a las caracteristicas & intereses de
cada organizacidn. Mo obstante, el orden de cumgpli-

mentacidn sigue el mismo en el gue los datos deber lan
ser recabados. Al final se adjunta una sencilla aplicacion
practica, a modo de ejempla En primer lugar habria que
definir g1 el AMFE a realzar es de proyecto o de produc-
iniproceso. Cuando el AMFE se aplica a un proceso de-

90



Notas Técnicas de Prevescién

terminado, hay que seleccionar los elementos clave del
mismo asoclados al resultado esper ado. Por ejemplo,
Supongamos que se trata de un proceso de intercambio
térmico para enfriar un reactor quimico, los elementos
clave a aplicar entonces en & AMFE podrian ser el pro-
plo intercambiador y la bomba de suministro de fluido
refrigerante. En todo caso, hablemos de producto o pro-
ceso, en el AMFE nos centr amos en el analisis de ele-
mentos materiales con unas car acteristicas determina-
das y con unos modos de Bllo que se trata de conocer y
valorar.

Denominacion del componente e identificacion

Debe wentificarse &l PRODUCTO o parte del PROCE-
SO Incluyendo todos los subconguntos y los componen-
tes que forman parte del producto/proceso que se vaya
a anallzar, éen sea desde el punto de vista de disefo
del producto/proyecto o del proplamente dicho.
Es il complementar tal identificacién con codigos n u-
méricos que eviten posibles confusiones al definir los
componentes.

Parte del componente. Operacion o funcién

Se completa con distinta informacién dependiendo de si
se estd realzando un AMFE de disefo o de proceso.

Para el AMFE de disefio se incluyen las partes del com-
ponente en que puede subdwidirse y las funciones que
realiza cada una de ellas , teniendo en cuenta las inter-
conexiones existentes. Para el AMFE de proceso se des-
cribiran todas las operaciones que se realizan a lo largo
delproeasoopaﬂedelpmeesopmducmooonsn«ado
de aprovisionamiento, de pro-
duccién, doembalaje de almacenado y de transporte.

Falio o Modo de fallo

El “Modo de Fallo Potencial” se define como a brma en
la que una pieza o conjunto pudiera fallar potencialmen-
te a |la hora de satisfacer el propdsito de disefo/procesa,
los requisitos de rendimiento y/o las @ xpectativas del
cliente.

Los modos de fallo potenclal se deben descr ibir en tér-
minos “fisicos” o técnicos, no como sintoma detectab le
por el cliente. El error humano de accsdn u omision en
principio no es un modo de f alio del componente anall-
zado. Es recomendable numerarios correlativamente.

Un fallo puede no ser detectab le iInmediatamente, ello

como se ha dicho es un aspecto impotante a considerar
y por tanto no deberia nunca pasarse por alto.

Efectols del fallo

Normaimente es el sintoma detectado por el cliente/

usuario del modo de fallo, es decwr si ocurre el f alo po-
tencial como o percibe el cliente , pero también como
repercute en el sistema. Se trata de describir las conse-
cuencias no deseadas del Bllo que se puede observar o
detectar, y siempre deber ian indicarse en tér minos de
rendimiento o eficacia del producto/proceso . Es decir,
hay que descnbir los sintomas tal como lo hata el propio
usuario.

Cuando se analiza solo una pane sa tendra en cuenta la
repercusion negativa en el conjunto del sistema, pae asl
poder ofrecer una descripcion mas clara del efecto.

Sl un modo de fallo potencial tiene muchos efectos, a la
hora de evaluar, se elegiran los mas graves.

Causas del modo de fallo

La causa o causas potenciales del modo de f allo estan
en el origen del mismo y constituy en el indicio de una
debilidad del disefo cuy a consecuencia es el propio
modo de fallo.

Es necesario relacionar con ia ma yor amplitud posible
todas las causas de f allo concebibles que pueda asig-
narse a cada modo de fllo. Las causas deberan relacio-
narse de la forma mas concisa y completa posible para
que los esfuerzos de correccién puedan dir igirse ade-
cuadamente. Normalmente un modo de fallo puede ser
provocado por dos 0 mas causas encadenadas.

Ejemplo de AMFE de disefio:

Supongamos que estamos analzando el tubo de escape
de gases de un automdvil en su proceso de fabricacién.

* Modo de fallo: Agrietado del tubo de escape
Efecto: Ruido no habitual
Causa: Vibracion - Fatiga

Ejemplo AMFE de proceso:

Supongamos que estamos analizando la funcion de re-
frigeracion de un reactor quimico a través de un serpen-
tin con aporte continuo de agua.

* Modo de fallo 1: Ausencia de agua.

Causas: fallo del suministro, fuga en conduccién de
suministro, falio de la bomba de alimentacidn.

« Modo de fallo 2: Pérdwda de capacidad refrigerants.

Causas: Obstrucciones calcareas en el ser pentin,
perforacion en el circuito de refrigeracion.
Efecto en ambos modos de fallo: Incremento sustancial
de temperatura. Descontrol de la reaccion

Medidas de ensayo y control previstas

En muchos AMFE suele introducirse este apar tado de
anaksis para reflejar las medidas de control y erificacion
existentes para asegurar |a calidad de respuesta del
componente/producto/proceso. La fiabilidad de tales me-
didas de ensayo y control condicionara a su vez a la fre-
cuencla de aparicion de los modos de fillo. Las medidas
de control deber ian coresponderse para cada una de
las causas de los modos de fallo.

Gravedad

Determina ia Importancia o severidad del efecto del
modo de fallo potencial para el cliente (no teniendo que
ser este el usuario final), valora el nivel de consecuen-
cias, con lo que el v alor del indice aumenta en fundén
de la insatisfaccién del cliente, la degradacién de las
prestaciones esperadas y el coste de reparacion.

Este indice sélo es mediante acciones
en &l disefio, y no rian los controles deri-
vados de la propia aplicacion del AMFE o de re visiones
periddicas de calidad.

El cuadro de dasificacidn de tal indice debeda disefario
cada empresa en funcidn del producta servicio, proceso
en concreto. Generalmente el rango es con ndmeros en-
teros, en la tabla adjunta la puntuacion v a del 1 al 10,
su ue 8 veces se usan rangos menores (de 1a 5),

una pequeda insatisfaccion, pasando por una de-
gmbeian funcional en el uso, hasta el caso mas g rave
de no adaptacion al uso, problemas de seguridad o In-
fraccion reglamentaria importante. Una clasificacion tipo
podria ser la representada en |a tabla 1
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TABLA 1. Clasificacidn de la gravedad del modo fallo segin la repercusion en el cliente/usuario

Muy Baja No es razonable esperar que este fallo de pequefia importanca origine 1
Repercusiones imperceptibles efecio real alguno sobre el rendims ded sistema. Probablemente, el
clients ni se daria cuenta del falla.
Baja Eltipo de &llo originaria un igero incorveniente al ciente. Probablemen- 23
Rep L e te, éste abservara un pequefio deterioro del rendimiento del sistema sin
apenas perceptibles importancia. Es facimente subsanable
Moderada El fallo produce cetto disgusto e insatisf accion en ef cients . El cliente
Defectos de relativa importancia obsarvara deterioro en e rendimi del si 48
Ala El fallo puede ser critico y verse nutiizado el sistema. Produce un grado 78
de insatisfaccion elevado.
Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el funcionamiento de 810
idad del producio o pr yio in vol ” el x
miento de normas reglamentarias. Si tales incumpimientos son g raves
corresponde un 10

Desde el punto de vista de ia pre vencion de rnesgos la-
borales, la gravedad valora las consecuencias de la ma-
terializacidn del nesgo, entendkéndolas como el acciden-
te 0 dafo mas probablehabiual. Ahora teen, en el AMFE
se enriquece este concepto introduciendo junto a la im-
portancia del dafo del tipo que sea en el sistema, Ia per-
cepcion que el usuano-cliente tiene del mismo. Es decir,
el nivel de gravedad del AMFE nos estar 4 dando tam-
bién el grado de importancia del fallo desde el punto de
vista de sus peores consecuencias , tanto materisles
como personales u organzacionales.

Siempre que la gravedad esté en los niveles de rango de
gravedad superior a 4 y la detectabiidad sea supefora 4,
debe considerarse el fallo y las caracteristicas que le co-
responden como Importantes. Aungue & |PR resultante
sea menor al especificado como limite , conviene actuar
sobre estos modos de falio. De ahl que cuando al AMFE
se Incorpora tal atencidn especial a los aspectos criticos,
el método se conozca como AMFEC, corespondiendo la
dltima letra a tal aspecto cuantificable de la criticidad

Estas caracteristicas de criticidad se podrian identficar
con algun simbolo caracteristico (por ef. Un tridngulo de
diferentes colores) en la hoja de registro del AMFE, en el
plan de control y en el plano si corresponde.

Frecuencia

Es la Probab#dad de gue una causa potencal dedlio (cau-
sa especlfica) se produzca y dé lugar al modo de falio.

Se trata de una evaluacion subjetiva, con lo que se reco-
mienda, si se dispone de informacion, utlizar datos his-
10ricos o estadisticos. Si en la empresa axiste un Control
Estadistico de Procesos es de g ran ayuda para poder
objetivar el valor. No obstante, |a experiencia es esen-
clal. La frecuencia de los modos de fallo de un producto
final con funciones dave de seguridad, adquindo a un
proveedor, deberia ser suministrada al usuario, como
punto de partida, por dicho proveedor. Una posible clasi-
ficacidn se muestra en ia tabla 2.

La unica forma de reducir el indice de frecuencia es:

« Cambiar el disefio, para reducir la probabdidad de
que el fallo pueda producirse.

* Incrementar 0 mejorar los sistemas de prevencion y/o
control que Impiden que se produzca la causa de fllo

Controles actuales

En este apartado se deben reflejar todos los controles
existentes actualmente para prevendr las causas del Bllo
y detectar el efecto resultante.

Tal como se definié anter lormente este indice indica la
probabilidad de que la causa y/o modo de fallo, supues-
tamente aparecido, sea detectado con antelacion sufi-

clente para evitar dafios, a través de los “controles ac-
tuales” existentes a tal fin. Es deair, la capacidad de de-

TABLA 2, Clasificacion de la frecuencia/ probabilidad de ocurrencia del modo de fallo

Muy Baa Ning(n fallo se asocia 8 procesos casi idénticos | ni se ha dado n unca en of 1
Improbable pasado, pero es concebible.
Baja Fallas aislados en pr imil. o casi idénts .Es nablk 23
esperable en & vida del sistema, aungue &3 poco pr e que
Moderada Dedecto aparecido ocasionalmente en procesos samilares o pre vios al actual. 4-5
Probablemente aparecera algunas veces en la vida del componente/sistema.
El fallo se ha presentada con cierta frecuencia en ef pasado en procesos simi- 6-8
Alta lares o previos pr que han fallado
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producra frecuentemente. 9-10
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TABLA 3. Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo

El defecto o5 obvio. Resulta muy improbable que no sea detectado por los con- 1
trofes custentes

El defecto, aungue e3 obvio y facilmente detectable, podria en alguna ocasion 23
escapar a un primer control, aungue ser a detectado con toda segur idad a
posteriori.

El defe ible y posiblemente no llegue al cliente . Posiblemente se 46
Mmummupm

tos establecidos hasta el momento.

Muy Ala
Aha
Mediana
Pequefia El defecto e= de tal natumieza que resulta dificil detectado con los procedimien- 78
Improbable

El defcto no puede d Casi saguro que ko percibira ef cliente final 810

tectar el fallo antes de que llegue al chente final. Inver-
samente a los otros indices, cuanto menor sea la capa-
cidad de deteccion ma yor sera el indice de detecta-

bikdad y mayor el consigulente indice de Riesgo, deter-
minante para priorizar la intervencion. Ver ia tabla 3.

Se hace necesario aqul puntuaizar que la deteccion no
significa control, pues puede haber controles muy efica-
ces pero s finalmente |a pieza defectuosa Bega al dien-
te, ya sea por un error, etc., la deteccsdn tendra un valor
alto. Aunque esta claro que para reducir este indice sdlo
se tienen dos opclones:

* Aumentar los controles. Esto supone aumentar el
coste con lo que es una regla no plortaria en los mé-
todos de Calidad ni de Prevencidn.

« Cambiar e disefo para facitar la deteccidn.

indice de Prioridad de Riesgo (IPR)

Es el producto de Jos tres f actores gue ko deter minan.
Dado que tal indice va asociado a la priondad de inter-
vencion, suele llamarse Indice de Pr londad del Riesgo.
Debe ser calculado para todas las causas de fillo. No se
establece un criterio de clasificacion de tal indice . No
obstante un IPR inferior a 100 no requeniria intervencion
salvo que la mejora fuem facil de Introducir y contribuye-
ra a mejorar aspectos de calldad del productq proceso o
trabajo. El ordenamiento numérico de las causas de mo-
dos de fallo por tal Indice ofrece una primera aproxima-
clon de su iImportancia, pero es la reflexion detenida ante
los factores que las determinan, lo que ha de facllitar la
toma de decisiones pam la accion preventiva. Como todo
método cualitativo su principal aportacién es precisa-
mente el facilitar tal reflexion.

Acclon correctora

Se describira en este apartado la accién comrectora pro-
puesta. Generalments el tipo de acadn comector a que
etmrnos seguira los sigulentes criterlos, de ser posi-

-Canboeneidneﬁodelpmducm:emcioopmoeso

general.

« Cambio en el proceso de fabricacion,

* Incremento del control o Ia Inspeccidn.
Siempre hay que mirar por ia eficiencia del proceso y la
minimizacidn de costes de todo tipo . generalmente es
mas econdmico reducir |a probabdidad de ocurrencia de
fallo que dedicar recursos a la deteccion de f allos. No
obstante, la gravedad de las consecuencias del modo de

fallo deberia ser el Bctor determinante del indice de pio-
ndad del nesgo. O sea, si se llegas al caso de dos situa-
clones gque tuvieran el mismo indice ta gravedad seria el
factor diferencial que marcaria la priondad.

Responsable y plazo

Como en cualquer planfficacidn de acclones correctoss
se debera indicar quien es el responsab le de cada ac-
clén y las fechas previstas de Implantacién.

Acclones Implantadas

Este apartado es opcional, no siempre lo contienen los

métodos AMFE, pero puede ser de gan utllidad recoger-
lo para Bcilitar el seguimiento y control de las soluciones
adoptadas. Se deben reflejar las acclones realmente im-

TABLA 4. Proceso de actuacion pae fa realizacion de un
AMFE de proceso

1. Disponer de un esquema grafico del proceso productva
(lay-out).

2. Seleccionar procesos/operaciones clave para el logro de
los resultados esperados.

3. Crear grupo de trabajo conocedor del proceso en sus di-
ferenies aspecios. Los miembros del grupo deberian ha-
ber recibido previamente conocimientos de aplicacion de
técnicas basicas de andlsis de fallos y del AMFE.

memlﬂmwhd‘l
proceso, funciones de i
Wymmdnmymm:ncm
incidentes y anomalias generadas.
E.M*HOMMMyW
* clave del

s

amumwmmwm
na dora de la metodolog

7. Apficar técnicas basicas de anaSisis de hllos. Es esencial
el diagrama causa- efecto o diagrama de la espina de
Isikawa.

8. Cumplimentar el formulario del AMFE, asegurando la fia-
bilidad de dalos y respuestas par consenso.

9. Reflexonar sobre los resutados obtenidos y emitir con-
dusiones sobre las intervenciones de mejora requeridas,

10. Plandicar las corespondienties accianes de mejora.
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plantadas que a veces puede ser gue no coincidan exac-
tamente con las propuestas iniclalmente. En tales situa-
clones habria que recalcular el nuevo IPR para compro-
bar que esta por debajo del nivel de actuacion exigido.
A modo de resumen os puntos més Impor tantes para
llevar a cabo el procedimiento de actuaciin de un AMFE
son los descritos en la tabla 4.
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Anexo 7: Lista de Verificacion de Cumplimiento de Obligaciones de Seguridad y Salud en el

Trabajo para Empleadores con mas de 10 Trabajadores

Ministeric f
del Trabajo

4V
Ministerio > G b'
del Trabajo 7 oplierno |

» del Encuentro

GUILLERMO LASSO
PRESIDENTE

ANEXO 2

LISTA DE VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO DE OBLIGACIONES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO PARA EMPLEADORES CON MAS DE 10
TRABAJADORES/SERVIDORES

MDT-DSSTGIR-(INICIALES)-{ARC){NUMERO DE INSPECCION)

REPECCION TECHA MARIMA PARA
FECHA: 15/2/-123 RE INSPECCION | REMITIR INFORMACION DE
FECHA: INC UMPLIMIENTOS:
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
[TIPO DE EMPRESA: [0 EmMPRESAPUBLICA 7] ©MPRESA FRIVADA
REPRESENTANTE LEGAL: NOMERO DE TELEFONO:
RAZOM SOCIAL: RUC:

JCORRED ELECTRONICO:

[ACTIVIDAD ECONOMICA: Actividades de venta al por mayor de findo tipo de paries, componentes, suministros, herramientas y accesorios para vehiculos automotores como
neumaticos (llantas), camaras de aire para neumdticos (tubos). Incluye bujias, baterias. equipo de iluminacidn paries y piezas eléciricas.

FEQUIEMA EMPRESA [ HEDANS EMPRESA "A” o HEDLAMA EMFRESE "B [ GRAMDE EMPRESA.

[TAMARO DE EMPRESA: R

sdores) [ — de 1008 159 trabagadonm) 200 o max trabacone

[TIPO DE CENTRO DE TRABAJO: ] HATRIE SUCURSAL

DIRECCION DEL CENTRO DE TRABAJO DE LA EMPRESA INSPECCIONADA: Av. De la Prensa 616 y Papalacia

NUMERO TOTAL DE TRABAJADORES/SERVIDORES : 115 CONSOLIDADO DE PLANILLA DEL IESS:

NUMERC DE TRABAJADORES/SERVIDORES DEL CENTRO DE TRABAJO:

HOMBRES: MUJERES: TELETRABAJADORES: EXTRANJEROS: ADOLESCENTES:
JMUJERES EMBARAZADAS - ADULTOS MAYORES: NINOS: MUJERES EN LACTANCIA:
NUMERQ DE CENTROS DE TRABAJO ABIERTOS: 1

HORARIO DE TRABAJO: 08h30 - 1Th30

NOMBRE DE LOS ENTREVISTADOS EN LA INSPECCION O REINSPECCION:

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO
MORMATIVA LEGAL DE SEGURIDAD Y SALUD I CUMPLIMIENTO LEGAL INSPECCION
GESTION TALENTO HUMANO CUMPLE | NO CUMPLE NO APLICA
Decreio Ejecutivo 2393 (10B6) Art. 15. 1. ¢Cuenta con la Unidad de Segundad e Higiene (SH) dingdal
Acuerdo Ministerial 174 (2008) Ast 16 por un fécnico en la materia?
1 |apica para empieadores gue cuenten con 100 0 mas rabajadores yo| x

servidores; 0 empleatonss de secioes catliogados COMO de aRo Nesgo con|
mas de 30 rabajadonesseradones

Decision 584 (2004) Art. 11 teral a)

2. ;Cuenta con Responsable de la Gestion de Segunidad, Saksd
Acuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 11 literal c). 2 |en el Trabajo y Gestidn Integral de Riesgos? ®
Acuerdo Ministerial 174 (2008). At 17
Decision 584 (2004). Art. 14 3. ;Cuenta con médico ocupacional para realizar la gestion de|
|Codigo del Trabajo (200:5) Art. 430. salud en &l trabajo?

Decrein Ejecutivo 2393 (10B6). Art. 16.

ACUERDO  INTERMINISTERIAL Mo,  MDT-MSP-2016-
00000104 reformade con e ACUERDO INTERMINISTERIAL| 3 *
MSP-MOT-2018-0001

Acuerdo Ministerial 0174 [2008) Art. 16.
Acuerdo Ministerial 1404 [1978) Art. 6.




Ministerio
del Trabajo
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Diecision 584 (2004). Art. 11 literal a). 4. ;Cuenta con servicio médico con la planta fisica adecuada?
odigo del Trabajo (2005) Art. 430 numeral 2.
Diacreio E_HIJ[NEI 2303 “gBE,]_ Art. 16. Apiica para empeesas e insituciones con mas de 100 irabajadores yio
Reglaments General a la LOSEP. Art. 228 aaryiones
CUERDO INTERMINISTERIAL MNo. MDT-MSP-2016-] 4 P
104 reformado con & ACUERDO INTERMINISTERIAL
MSP-MOT-2018-0001
uerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10.
uerdo Ministerial 1404 (1078) Art. 4y 7
I«'\:uerdn Ministerial 0174 (2008) Reformado por el Acuerdo 5. ¢ Cuenta con certificamon de competencias laborales en
Ministerial 067 (201T) prevencion de riesgos lsborales o licencia de prevencidn de
riesgos laborales?
5 b
(Construccidn Si Mo NG
Trabajos eléctricos S5i_ No__ NA__
Reglamenic a Ley de Transporte Temestre, Transito y 6. ;El personal que opera vehiculos (Motorizados, automdviles,
Seguridad Vial (2012) Art. 132, g [equipo pesado, montacargas, etc.) tiene la licencia respectiva de "
Diecrein Ejecutivo 2383 (1886). Art. 132 numeral 3. iconduccidn?
TOTAL 0,166666667 6.67% 3.33% 10,00%
GESTION DOCUMENTAL CUMFLE | NO CUMFLE NO APLICA
Resclucian 957 (2008) Art. 10, 13, 14. 7. ¢Cuenta con el registro del Organisma Paritario en el Sistema
Decrein Ejecutivo 2393 (1986). Art. 14 numeral 1 y numeral Unico de Trabajo (SUT)?
2.
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10. 1 x
RS 5T 1
gundad y Sakid en el Trabogo
Diecrein Ejecutivo 2303 (1086). Art. 14 numeral 7. B. Informe anual de gestidn del Comité de Segundad e Higiens
JAcuerdo Ministerial 135 (2017) Ar. 10 literal ), Art. 15. idel Trabajo en el Sisterna Unico de Trabajo (SUT)
2 X
[] Regiwoen el sut
[ respaldos de ko reportadi y declarado an o suT
Resolucon 957 (2008) Art. 10 y 11. ‘. Comité de Seguridad e Higiene del Trabago
Diecreio Ejecutivo 2383 (1886) Art. 14 numeral 7 y numeral 3 )
|Acuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10. L) Actadde cansiuddn
3 [ ] Sesones mermsles X
[] Sesiones imensuales ] myn
Eimereal Do veces al mes|
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 14 numeral 8 s 10. ;Sa ha realizado sesiones mensuales del Sub Comiteé de x
Seguridad e Higiene dal trabajo?
ICadigo del Trabajo (2005) Art. 434, 11. Reglamento de Higiene y Segundad en el trabajo
|Acuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal b).
Diacision 584 (2004) Art. 11 iteral a) 5 ®
Diecreio Ejecutivo 2383 (1886) Art. 11 numeral 12 RAesclucan de arobacon
] Enirega de gjemplar que incluye b politica de seguridad y sahud en o wabaio
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal g). B 12. ;Cuenta con el registro del plan anual de capacitacion en el X
Sistema Unico de Trabajo (SUT)?
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal f). 13. 3 Cuenta con el registro de implementacion de la sala de
lAcuerdo Interministerial 003 (2019) Art. 4y 7 apoyo a la lactancia matema en el Sistema Unico de Trabajo
Instructivo Adecuacidn y Uso de las salas de apoyo a la (SuUT)?
lactancia materna en empresas del sector privado (ltem &)
7 Si_ NA__ Temporal (Ceniro de frabajp con al menos X
1 mager en lactancia)
Si__ NA__ Permarente (Cenfro de frabajp con 50 o
més mujeres en edad fértl)
51 NA__ Registro el uso de la sala en el SUT
[Acuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal f).
lAcuerdo Interministerial 003 (2019) Ari. 4y 7 14, ;Cuenta con el cerificado de regisiro de prevencidn de
Instructivo Adecuacidn y Uso de las salas de apoyo a la| g Jamenazas naturales y riesgos antropicos? *
\sctancia materna en empresas del sector privedo {ltem B).
lAcuerdo Ministerial 082 (2017) Art. 0. 15.;Cuenta con e certificado de registro del programa de
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal g). g prevencion de riesgos psicosociales en el Sistema Unico de X
Trabajo (SUT) ?
|Acuerdo Ministerial 082 (2017) Art. 9. 16. S5e ha implementado &l programa de prevencion de nesgos)
lAcuerdo Ministerial 398 VIH-510A (2006). psicosociakes?
JAcuerdo Ministerial 244 (2020). ] actiidad 1 | Bactividad 7
10 X
Actiidad 2 ] Actvidad g
L
Actwicad & | gﬁ'ﬂ 1z
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[A.cuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal g).

17. pCuenta con el registro del programa de prevencicn integral

4 |9el uso y consumo de alcohol, trabajo u otras drogas en los

Acorde a la Exposicion

espacios laborales plblicos y privados en el Sistema Unico de| X
Trabajo (SUT)?
[A.cuerdo Interministerial 038 (2019). 18. ;Se ha implementado el programa de prevencidn integral del
uso y consumo de alcohol, tabaco u otras drogas en los espacios
laborales piblicos y privados?
12 X
[ widad | tividad &
H i )
[ e’ T Actedad 14
PROMOCION Y PREVENGION DE SALUD EN EL TRABAJD
[A.cuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10. eral f) 19. ¢Cuenta con el registro de actividades de la promocidn y
prevencidn de salud en el trabajo en el Sistema Unico de Trabajo X
(suT)?
[Acuerdo Minsstenial 1404 (1978) Ar. 11. Mumeral 5. Literal 20. ; Cuenta con indice de ausentismo por:
b). | Enfermedad comin
1 Enfermedad lshoral
1 X
:L]:I_t'c' acridente de frabapo,
Ci (Efrschos nueva enfenmiedad)
] N (NUmero de caos)
Resolucion 957 (2008) Art 5. Literal c). 21. Inspecciones sanitarias realizadas a las instalaciones (baflos,
Decrein Ejecutive 2393 (10BG). Ari. 37, 38, 39, 40, 41, 42 comedores, servicios higiénicos, suministros de agua potable y)
43, 44, 45, 15 |otros en los sitics de trabajo) x
|Acuerdo Ministerial 1404 (1978) Ar. 11. Mumeral 1. Literal
).
Ley Organica de Salud (2006) Art. 53. 22 Inmunizaciones aplicadas a los trabajadores/servidores
Decrein Ejecutivo 2393 (1086). Art. 6. Numeral 1. 1% X
|Acuerdo Ministerial 1404 (1978) Art. 11. Numesal 2. Literal f)
TOTAL 0,1125 10,31% 3.75% 0.84%
GESTION EN PREVENCION DE RIESGOS LABORALES CUMPLE |NO CUMPLE NO APLICA
Uecasion 584 (2004] Art. 11 kteral R, 1), Art. 23 Z3. Ewdencia de capacitacion, formacion & informacion recibsda)
Resolucidn 957 (2008) Art 1 kteral c). { |por los trabajadores/servidores en Segurided y Sahd en el x
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 11 numeral 3y 10. trabajo.
Decision 584 (2004) Art. 11 lteral b) 24. Examen inicial o diagnostico de factores de riesgos laborales|
Resolucidn 957 (2008) Art. 1 literal bj. cualificado o ponderado por puesto de trabajo.
Decrein Ejecutivo 2393 (1886) Art. 15 numeral 2
2 Matriz de ideniificacion de peligros ¥ evaluacion de riesgos laborales, Inchuye X
puesios de Tabajp de imbajpdores/servidores gue laboran en jormada
Eresancial y leletraba)
Decisidn 584 (2004) Art. 11 §teral b} y c). 25. Riesgos fisicos (metodologias, métodas, norma técnica) para)
Resclucian 957 (Z008) Art. 1 liberal b) nurmeral 1, 2. la evaluacidn y control del riesgo.
Decretn Ejecutive 2303 (1086) Ar. 15 numeral 2 Feral a) 3 X
Decisidn 584 (2004) Art. 11 §teral b} y c). 26. Riesgos mecdnicos (metodologias, métodos, norma t&cnica)
Resclucian 957 (Z008) Art. 1 liberal b) nurmeral 1, 2. e la evaluacion y control del riesgo %
Decrein Ejecutivo 2393 (10B6) Art. 15 numeral 2 Feral a)
Decision 584 (2004) Art. 11 iteral b} y c). 27. Riespos quimicos [metndologias, métodos, norma b&cnica)
Resolucion 957 (2008) Art. 1 literal b) numeral 1, 2. = |para la evaluacion y control del riesgo X
Decreio Ejecutivo 2393 (1886) Ar. 15 numeral 2 Feral a)
Decision 584 (2004) Art. 11 iteral b} y c). 28. Riesgos biokbgicos [melodologias, métodos, norma t&cnica)
Resolucion 957 (2008) Art. 1 literal b) numeral 1, 2. g [para la ewaluacion y control del riesgo x
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 15 numeral 2 Feral a)
Decision 584 (2004) Art. 11 Kteral b} y c). 20. Riesgos ergondmicos [mefodologias, métodos, norma)
Resolucidn 957 (2008) Art. 1 literal b) numeral 1, 2. 7 técnica) para la evaluacicn y conirol del riesgo X
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 15 numeral 2 Feral a)
Decision 584 (2004) Art. 11 Eteral b} y c). 3. Riesgos psicosociales (melodologias. métodos, norma
Resclucian 957 (Z008) Art. 1 liberal b) nurmeral 1, 2. a técnica) para la evaluacion y coninol del riesgo X
Decretn Ejecutivo 2393 (1986) Art. 15 numeral 2 ieral a)
Decision 584 (2004) Art 11 hteral c). 31. Equipos de proteccidn personal
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 11 numeral 5, Art. 176, Tl socomean [0 BuenEsadn
178, 179, 180, 181, 182, g i L
] Acorde ala Exposician
Decisidn 584 (2004) Art 11 hteral c). 32. Ropa de trabajo
Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 11 numeral 5, Art. 184. 10 ] ko Comects I Buen Estadn x
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CONDICIONES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 20. 33, ila estructura de prevencion contrs caida de objetos y)

personas estd en buen estado y bajo norma? (Plataformas de)
11 |trabajo, barandilas, rodapiés, escalkeras fijes y de servicio, W
cadenas, cuerdas, cables, eslingas, ganchos, poleas. tambores|
e izar)
Decrein Epecutvo 2393 [18B6) Art. 34. M. ;Los locales s& encuentran impios y ordenados? (Areas de
12 |trabajo, pasillos, galerias y corredores libres de obstaculos y x
objeins almacenados correctaments)

Dacretn Epecutivo 2393 [1086) Art. BS numeral 5, Art. BB 35, jlos dispositives de paradas, pulsadores de parada y|
dispositivos de parada de emergencia estan perfectamente
sefiaizados. facimente accesibles y estan en un lugar seguro?

Ompcatieca de parsdas  puliadona de pamdas  perlectamients sefmicados ol menis
13 | seomnision y i e bogar magrs HO___ WA, X
Las paten fym oo e banamisdn y macuinas comnian con|
L NO_ NA
Harmumaniss Ss mano en buenss condicionas de weo S L=} L)

Decrein Epecutvo 2393 (1086) Art. 136 numeral 1. 5, Art. 36. ;lLos productos y matensles inflamables se almacenan en|

138 numeral 2. ncales distintos a los de trabajo o en recintos completaments)

14 |aislades ¥ los recipientes que los contienen se encuentran ®
debidaments rotulados conforme la norma vigenta?

Decrein Ejecutivo 2393 (1986) Art. 138 numeral 2 37. iLos bidones, baldes. bamiles, garrafas, tanques y en general

15 cualguier tipo de recipiente gue tenga producios corosivos o)
causticos, estén rofulados con indicaciones de tal peligro | X
precauciones para su uso?

Decreio Ejecutivo 2353 (10B6) Art. 66 |38 iSe aplica medidas de bioseguridad para la prevencidn y

& | control de agentes biokigicos? X
TRABAJUS DE ALTO MIESGO

[Acuerdo Ministerial 174 (2008) Art 41, 50 literales a), b) 30. Se han tomado medidas de prevencidn y probeccidn para:

JArt. G0 Eteral £), Art. 62, 103, 104, 105, 108, 107, 108, 109

110, 111, 112, 113, 114, 115, 116, 117, 118 -Trabajos en alura Si NO_ NA_

lAcuerdo Ministerial 013 (1988) Art. 14. -Trabajos en caliente Si NO_ WA
-Trabajos en espacicos confinados Si MO NA_

-Trabajos con en nstalaciones
17 |eléctricas energizadas Si NO_ NA_ X
-Trabajos en Excavaciones Si NO___ NA___
- lzajes de cargas (montacargas / gnias)
5i NO_ NA_
SENALIZACION

Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 167, 168, 168, 170, 171. 40. Sefalizacion preventiva

INTE INEN-IS0O 3864-1. 18 |"Cumple con la normativa. ®

Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 167, 168, 168, 170, 171. 41. Sefalizacitn prohibitiva.

MTE INEN-ISO 3864-1. 19 |*Cumple con la normativa. b4

Decrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 167, 168, 160, 170, 171. 42. Sefalizacion de informacian

MTE INEN-IS0O 3884-1. 20 |*Cumple con la normativa. X

Decreio Ejecutvo 2393 (108B6) Art. 167, 168, 160, 170, 171. 43, Sefalizacion de obigacion.

NTE INEN-IS0O 3884-1. 21 |*Cumple con la normativa. x

Decrein Ejecutivo 2393 [1886) Art. 154 numeral 1 22 44 Sefalizacion de equipos contra incendio. X

NTE INEN-IS0O 3884-1. “Cumple con la normativa.

Decrein Epecutvo 2393 [18B6) Art 160, 161, 166 73 45. Seflalizacion que onente la facil evacuacion del recinto laboral x
&N CE50 d& Bmengencia.

TOTAL 0,139130435 11.30% 5.00% 2,61%
AMENAZAS NATURALES Y RIESGOS ANTROPICOS CUMPLE | NO CUMPLE MO APLICA

Diecision 584 (2004) Art. 16. 46. ; Cuenta con un plan de emergencia | autoproteceion?

Resoluciin 057 (2008) Art. 1 literal d) numeral 4.

Decretn Ejecutivo 2363 (1986) Art. 13 numeral 1y 2, Art. 160] 1 X

numeral §

Diecision 584 (2004) Art. 11 lteral h). i) Art. 23. 47. iS¢ ha capacitado a los trabajadores'servidores sobre la|

Resolucion 957 (2008) Art. 1 literal c) prevencion de amenazas naturales y riesgos antropicos?

Decreto Ejecutivo 2303 (1086) Art. 160 numeral £ y 6. 2 X

Decrein Epecutvo 2303 [1886) Art. 160. 48. i Cuenta con brigadas o responsable de emergencia?

Reglamento de prevencidn, mitigacion y proteccion contra| 3 x

incendios (2009) Ar. 188,

Decreio Ejecutivo 2393 (1086) Art. 160 numeral & 4 149. ; 5e ha realzado simulacros? x
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Decrein Ejecutivo 2393 (10BG) Art. 24, 33, 160, 161. 50. ;La empresa cuenta con puertas y salidas de emergencia,
Reglamento de prevencion, mitigaciin y proteccidn contra|  |libres de obstaculos?
incendios (2000) Art. 17 fabla 1 5 X
Decreio Ejecutivo 23893 (10BE) Art. 154 numeral 2 & 51. iLa empresa ha instalado sisiemas de deteccion de humo? X
Decreio Ejecutivo 23893 (10BE) Art. 158 numeral 4 7 52. ;Los extintores se encuentran en lugares de facl visbididad y "
accesn?
Decreio Ejecutivo 2393 (10BG) Art. 156. 53. ;La empresa cuenta con Bocas de Incendio?
Reglamento de prevencidn, mitigaciin y proteccion confra
incendios (2000) Art. 33, a Permiza vigente el carpa de baméeras x
t ‘agpifice cubierta de 300 metros osadrados o faccion
Decrein Ejecutvo 2393 (10B6) Art. 58. 9 54. jla empresa cuents con dispositivos de iluminacion de
emergencia? X
TOTAL 0,15 11.67% 0.00% 3.33%
GESTION EN SALUD EN EL TRABAJO CUMPLE |NO CUMPLE NO APLICA
[Codigo del Trabajo (2005) Art. 412 numeral 5. 55. gCuwentsa con Histomal de exposicion laboral de los
|Acuerdo Ministerial 1404 (1978) Art. 11 numeral 2 literal b) y trabajadores/servidores (Historia Médica Ocupacional)?
At 13
|Acuerdo Ministerial 341 (2019) Art. 2 L Historia dinica ocupacional (Formads publicado por el Minisierio de Salud &
¥ - Prmical
Decision 584 (2004) Art. 14 y 22 56. ;Se ha realizado los examenes médicos ocupacionales a los
Resolucidn 957 (2008) Art 5 iteral h) trabajadores?
Reglamento a la LOSEP (2011) Art. 230 isin R
Decreto Ejecutivo 2303 (1986) Art. 11 iteral § 2 e X
|Acuerdo Ministerial 174 (2008) Art. 57 literal b). chRstro BL__NO__
|Acuerdo Ministerial 1404 (1678) Art. 11 numeral 2 kteral a).
ICadigo del Trabajo (2005) Art. 412. 57. ¢5a ha comunicado al trabajador/servidor los resultados de
|Acuerdo Ministerial 1404 (1678). 3 |los exémenes médicos ocupacionales practicados con ocasidn de X
la relacion laboral?
Decision 584 (2004) Art. 22. 58. jCuenta con el Cedificado de aplitud médica de los
Resolucidn 957 (2008) Art. 17. trabajadores/servidores?
|Cadigo del Trabajo (2005) Capitulo VIL (Certificado de aptitud médica de ingreso. penddico).
2 cuerdo Ministerial 174 (2008) Art. 57 literal a). 4 X
[Acuerdo Ministerial 1404 (1078) Art. 11 numeral 1 Fiteral ¢ B3 cerikicasic: dobark oomenar ST dol rsteiegorfaervisor i ena dnl madko
numeral 5 ieral a). IS
Decision 584 (2004) Art. 11, literal T} y g). 58. ;5e han producido accdentes de trabajo?
Resolucon 957 (2008) Art. 1 kteral d) nemeral 1, Art. 5 iteral
m) y m). ___Protocols interno de actuacidn
ICadigo del Trabajo (2005) Art. 42 numeral 31. O s ___Reporte al IESS
Reglamento a la LOSEP (2011) Art. 230 - _Medidas comecfivas y preventivas
Decrein Ejecutivo Z393 (1886) Art. 11 numeral 14 5 __Historia médica del seguimsenio x
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal a).
|Acuerdo Ministerial 174 (2008) Art. 11, 136, 137.
|Acuerdo Ministerial 1404 (1978) Art. 11. numeral 3 lieral b) __ Protocodo intemno de actuacidn
c) y d). O He
Resolucidn CO 513 (2016).
Decision 584 (2004) Art. 11 teral f) y g} 60. ;5e han producido presunciones de enfermedad profesional u
Resoluciin 957 (2008) Art. 5 literal m) y m). ocupacional 7
|Codigo del Trabajo (2005) Ari. 42 numeral 31.
Reglamento a la LOSEP (2011) Art. 230
Decreio Ejecutivo 23893 (18BG) Art. 11 numeral 14 I 5 __Protocolo interno de actuacion
lAcuerdo Ministerial 135 (2017) Art. 10 literal a). i} ___Reporte al IESS X
lAcuerdo Ministerial 174 (2008) Art. 11, 136, 137. __Medidas comectivas y preventivas
|Acuerdo Ministerial 1404 (1678) Art. 11 numeral 3 lteral b) __Historia médica del seguimienio
o) y ).
Resolucon CD 513 (2016). | Ho ___ Protocodo intemo de achueacion
JConstitucion de |a Repdablca del Ecuador (2008) Art. 35 61. ;5e ha realizado la identificacion de grupos de atencidn
Decision 584 (2004) Art. 11 kteral b). c), &), h), k) Art. 18, 25. prioritaria y condiciones de vainerabilidad?
Ley Organica de Discapacdades (2012) Art. 16, 19, 45, 52.
[Cadigo del Trabajo (2005) Art. 42 numeral 33, 34, 35. [ O W
JAcuerdo Ministerial 1404 (1672) Art. 11 numeral 5 iteral c). . mm”:;'m;;;a.f__‘__ [ wm .
Trabajsdoresiservidoes con discapacidad_ Ha
Trabajadores/serddons que adolzcan de erfermedades catasiroficas o de
aita compiefidad____ O mm
Decisidn 584 (2004) Art. 11 lteral k). 62. ;En caso de ewstr personas con discapacidad, se ha
adaptado el puesty de frabsjo habida cuenta de su estado de
g [salud fisica y mental tendendo en cuenta la ergonomia y las X
demas disciplinas relacionadas con los diferentes fipos de riesgos
psicosociales en el trabajo?
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Clecision S84 (2004) Art. 2T.

63. Se han mmplementadc medidas preventivas para evitar la|
exposicion a riesgos laborales de

Mujerss embarazadas S No___ MA___
Mujeres en periodo de laclancia SI___ Mo MiA__

Personas con enfermedaces calasiniicas o de alta compisficad
S__Mo___ WA

TOTAL

0,088888889

0,00%

11,11%

B.89%

SERVICIOS PERMANENTES

CUMPLE

NO CUMPLE

NO APLICA

jCadigo de Trabajo (2005) Art. 430
Diecrein Ejecutivo 2303 (1086) Art. 46.
Ley Organica de Saked (2006) Art. 166.

64 ; Cuenta con bofiquin de emengencia para primenos auxiios?
Aplica para iodos los centros de rabajo

X

Diecrein Epecutvo 2393 (1086) Art. 46.

65 ;Cuenta con local de mas|

trabajadores/servidores 7

enfermeria (25 o

[Codigo de Trabajo (2005) Art. 42
Diecrein Ejecutivo 2303 (1086) Art. 37.

66. iE| comedor cuenta con una adecuada salsbndad |
ambientacion?

Agiica pars centros de fabajo con cincuenta o mas Fabajadores ¥ siheados a
mas de dos kildmetnos de la poblacion mas cercana

Diecrein Epecutrvo 2393 (1086) Art. 38,

67. i En caso de existir servicios de cocina, se cuenta con una|
adecusda salubridad y  almacenamiento  de  productos)
alimenticios?

Diecrein Ejecutivo 2393 (1086) Art. 30,

o

68. iEn el centro de trabapo se dispone de sbastecimiento de|
sgua para &l consumo humano?

DCiecrein Ejecutivo 2303 (1086) Art. 40.

60, ;Cuwenta con vestuarios en buenas condiciones con
separacidn para hombres y mujeras?

|Considerar la actividad scondmica de la empresainsiucion

Decrein Epecutvo 2393 (1086) Art. 41, 42,

T0. jCuenta con servicios higignicos, excusados y urinarios en
buenas condicionas con separaciin para hombres y mujeres?

Excusadas
fraccicn
Urinarios

1 por cada 23 warones o fraccidn ' por cada 13 mujerss o)

1 por cada 235 varones o fraccan

Ciacretn Ejecutivo 2303 (10B6) Art. 43,

T1. iCuenta con duchas en buenas condiciones?

Duchas: 1 por cada 30 varones o fracckn/! por cada 30 mujeres o fracckon

Diecrein Epecutvo 2393 (1086) Art. 44,

T2 jCuenta con lavabos en buenas condiciones y con ufiles de
aseo personal?

Lavabos 1 por cada 10 rabajadones o fraccidn

Diecreio Ejecutivo 2383 (1886) Art. 48, 50, 51, 52.

T3.; Cuenta campamentos en buenas condiciones?

[Aicjamiznio ¥ vestuarios 5 Ho__
|Comedores S No___

Senvicios Higiénloos S Mo
Suministro ds Agua SI___ No,

TOTAL

0.1

4,00%

0,00%

6,00%

0,1

FORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO EN LA INSPECCION

REINSPECCION 75,72%
PORCENTAJE TOTAL DE INCUMPLIMIENTO 24.28%




103

Anexo 8: Evidencia Fotografica de l1a Toma de Informacion

Toma del cuestionario para encuesta para trabajadores.

Fuente: Suarez, Daniela, 2023.

Realizacion de la lista de verificacion y toma de datos de procesos.

Fuente: Suarez, Daniela, 2023.
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Anexo 9: Propuesta Técnica para la Reduccion de la Siniestralidad Laboral Relacionada con
el Riesgo Mecanico en los Trabajadores de una Panaderia

1. Introduccion

La seguridad laboral en la panaderia es crucial para garantizar la proteccion de los
trabajadores y la eficiencia de las operaciones. La presente propuesta técnica tiene como objetivo
reducir la siniestralidad laboral asociada con riesgos mecénicos mediante una serie de medidas
especificas. Estas medidas estan disefiadas para abordar las deficiencias actuales en el

mantenimiento, formacién, proteccion y procedimientos de seguridad.

2. Evaluacion de riesgos y diagnostico

Para implementar las medidas propuestas, es necesario considerar la evaluacion de
riesgos para identificar los puntos criticos en los equipos mecanicos y procesos que permita
priorizar acciones segun el tipo y la gravedad de los riesgos, con especial atencion a los que
pueden causar accidentes graves. La evaluacion debe ser periddica, por al menos una vez al afio

y debe incluir:

e Inspeccion detallada de todos los equipos mecénicos.
e Analisis de incidentes pasados para identificar patrones y causas comunes.
e Encuestas y entrevistas con los trabajadores para comprender mejor los riesgos

percibidos y reales.
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3. Medidas propuestas
3.1. Desarrollo e implementacion de un programa de mantenimiento preventivo de equipos

y maquinaria

Descripcion: Crear un programa de mantenimiento preventivo que incluya inspecciones
regulares, limpieza, ajuste y reemplazo de piezas desgastadas para todos los equipos mecanicos con
especial énfasis de las mezcladoras, amasadoras y hornos.

Acciones:

Elaborar un calendario de mantenimiento basado en las recomendaciones del fabricante y las
condiciones de operacion.

Realizar inspecciones periddicas de los equipos y maquinarias para verificar que los
sistemas de seguridad estén funcionando.

Documentar las actividades de mantenimientos preventivos y correctivos realizados a través
de bitacoras de mantenimiento.

Coordinar con los proveedores del servicio de mantenimiento una capacitacion especializada

sobre el buen uso y las mejores practicas de los equipos.

3.2. Capacitacion y formacion continua

Descripcion: Proporcionar formacion continua a los trabajadores sobre el uso seguro de los
equipos, los riesgos mecanicos y los procedimientos de emergencia.

Acciones:

Implementar un programa de capacitacion que incluya todos los temas normativos referente

a la gestion de riesgos:



Induccion de seguridad y salud en el trabajo

Prevencion y reporte de accidentes de trabajo

Prevencion de riesgos mecanicos

Uso, mantenimiento y almacenamiento de equipos de proteccion personal
Primeros auxilios

Operacion segura de equipos y maquinaria

Mantenimiento preventivo basico

Seguridad eléctrica

Ergonomia y prevencion de lesiones

Realizar cursos de actualizacion periddicos relacionados con la manipulacion de equipos y
maquinaria.

Evaluar el conocimiento adquirido mediante pruebas y simulacros.

3.3. Instalacion de dispositivos de proteccion y seguridad

Descripcion: Equipar todos los equipos mecanicos con dispositivos de seguridad para
prevenir el acceso no autorizado a partes peligrosas y reducir el riesgo de lesiones.

Acciones:

Instalar protectores de maquinaria, barandillas, sensores de seguridad y mecanismos de

apagado de emergencia.

Revisar y actualizar las medidas de proteccion existentes.
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3.4. Mejora de procedimientos de seguridad y emergencia

Descripcion: Desarrollar y estandarizar procedimientos claros para la seguridad operativa y
la respuesta ante emergencias relacionadas con fallos mecénicos.

Acciones:

Elaborar un procedimiento de manejo de emergencias.

Entrenar al personal en el manejo de emergencias.

Realizar simulacros de emergencia para asegurar que los trabajadores estén familiarizados
con los procedimientos.

Establecer un sistema de comunicacion de emergencias.

3.5. Implementacion de un sistema de reporte de incidentes

Descripcion: Establecer un sistema de reporte y analisis de incidentes para identificar y
abordar los problemas antes de que se conviertan en incidentes graves.

Acciones:

Elaborar un procedimiento de reporte e investigacion de accidentes e incidentes de trabajo.
Crear un canal de reporte de incidentes accesible y confidencial.
Analizar los informes para identificar causas raiz y tomar medidas correctivas.

Realizar campafias para fomentar una cultura de reporte proactivo.

3.6. Realizacion de auditorias de seguridad regulares

Descripcion: Llevar a cabo auditorias de seguridad periddicas para evaluar la efectividad de

las medidas de control y asegurar el cumplimiento de los estandares de seguridad.
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Acciones:

Formacion de auditores internos en seguridad y salud en el trabajo.

Programar auditorias internas y externas de seguridad.

Revisar y actualizar los procedimientos y medidas de seguridad basados en los resultados de
las auditorias.

Documentar y comunicar los hallazgos y acciones correctivas.

3.7. Fomento de una cultura de seguridad

Descripcion: Promover una cultura de seguridad en la que todos los empleados participen
activamente en la identificacion y mitigacion de riesgos.

Acciones:

Realizar campaiias de sensibilizacion sobre la importancia de la seguridad y la prevencion
de accidentes de trabajo.

Incentivar y reconocer comportamientos seguros y propuestas de mejora por parte de los
empleados.

Facilitar reuniones regulares de seguridad donde se discutan los riesgos y se compartan

experiencias.

3.8. Revision y actualizacion de politicas de seguridad

Descripcion: Revisar y actualizar las politicas de seguridad para adaptarse a los cambios en

el equipo, los procesos y la normativa.
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Acciones:

Evaluar y ajustar las politicas de seguridad existentes segtn los nuevos riesgos identificados

y las mejores practicas.

Socializar las politicas a todos los empleados y asegurarse a través de evaluaciones que estén

comprendidas.

3.9. Mejora de la ergonomia y diseiio del lugar de trabajo

Descripcion: Optimizar el disefio del lugar de trabajo y la ergonomia para reducir el riesgo
de lesiones relacionadas con el uso de equipos mecanicos.

Acciones:

Evaluar el disefio y disposicion de los equipos para mejorar el acceso y la seguridad.
Adquisicion de elementos mecanicos como elevadores para reducir el esfuerzo fisico y
mejorar la comodidad del trabajo en la manipulacion de cargas.

Implementar un programa de pausas activas y calistenia.

3.10. Evaluacion continua y ajuste de medidas

Descripcion: Implementar un proceso de evaluacion continua para medir la efectividad de
las medidas adoptadas y realizar ajustes seglin sea necesario.

Acciones:

Monitorear los indicadores de siniestralidad y desempefio de seguridad trimestralmente.
Revisar y ajustar las medidas propuestas en funcion de los resultados y la retroalimentacion

de los empleados.
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5. Conclusion

La implementacion de las medidas propuestas permitird reducir significativamente la
siniestralidad laboral relacionada con el riesgo mecénico en la panaderia. A través de un enfoque
integral que abarca el mantenimiento, la formacidn, la proteccion y la cultura de seguridad; se
mejorara la seguridad de los trabajadores, se optimizara la eficiencia operativa y se minimizaran los

riesgos asociados con el uso de equipos mecanicos.



111

Referencias

Abu- elmatty, G. M., Gida, N. 1., & El-emam, F. (2022). Occupational Health Hazards and Safety
Measures among Bakery Workers at Port Said City. Port Said Scientific Journal of Nursing,
330-352.

Altamirano, C. (2021). ;Por qué debemos saber sobre seguridad e higiene laboral? Buenos Aires :
Autores de Argentina.

Arenal, C. (2023). Gestion de la prevencion de riesgos laborales en pequeiios negocios. La Rioja:
Editorial Tutor Formacion.

Argote, J. (14 de 09 de 2020). Seguridad y salud en el trabajo en la industria alimentaria:
principales riesgos laborales y su prevencion. Obtenido de Interempresas:
https://www.interempresas.net/Alimentaria/Articulos/313189-Seguridad-salud-trabajo-
industria-alimentaria-principales-riesgos-laborales-prevencion.html

Asamblea Nacional Constituyente de Ecuador de 2007-2008. (2008, 20 de octubre). Constitucion
del Ecuador de 2008. Registro Oficial 449.

Asociacion Chilena de Seguridad . (s.f.). Prevencion de Riesgos en Panaderias. Obtenido de
ACHS: https://www.achs.cl/docs/librariesprovider2/empresa/centro-de-
fichas/trabajadores/prevencion-de-riesgos-en-panaderias.pdf?sfvrsn=573b7ef9 0

Azkoaga Bengoetxea, 1., Olaciregui Garbizu, 1., & Silva Casal, M. (2005). Manual para la
Investigacion 2a edicion. Bilbao: OSALAN. Instituto Vasco de Seguridad y Salud
Laborales.

Bermudez, J. (2023). UF'1120: Prevencion de riesgos laborales y medioambientales en el montaje y

mantenimiento de instalaciones eléctricas en telefonia. Mélaga: 1C Editorial.



112

Bestratén , M., Guardino , X., Iranzo , Y., Piqué, T., Pujol, L., Solérzano , M., . . . Varela, 1. (2011).
Seguridad en el Trabajo . Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de
Espana.

Braine, M. (2022). Bread Baking Cookbook You Need Every Day. Suaho Print.

Briceno, L. (2022). Medicina Preventiva, Ocupacional y Ambiental. Bogota : Editorial E1 Manual
Moderno (Colombia) S.A.S.

Butron, E. (2021). Sistema de Gestion de riesgos en Seguridad y Salud en el Trabajo. Botoga: DGP
Editores S.A.S.

Cabaleiro, V., & Castro, S. (2015). Gestion de la Prevencion de Riesgos Laborales en Pequernos
Negocios. Vigo: Ideaspropias Editorial .

Cabrera, K. (2020). Determinacion de los Riesgos Mecanicos en el Personal del Servicio de Cocina
del Hospital Basico Esmeraldas en el afio 2019. Esmeraldas , Esmeraldas: [Tesis de grado
previo a la obtencion del titulo de Magister, Pontificia Universidad Catodlica del Ecuador].
https://repositorio.puce.edu.ec/server/api/core/bitstreams/009b5b37-cbba-4a61-8d94-
014dd71e4ed0/content.

Caldas, M., & Hidalgo, M. (2022). Prevencion de Riesgos Laborales . Editorial Editex.

CESMA. (2021). Plan General de Actividades Preventivas de la Seguridad Social. Obtenido de
CESMA:
https://mutuacesma.com/sites/default/files/imce/users/user11/Tripticos_prevencion/2019/Sec
tores/017_CESMA_ A4 Panaderias y pastelerias_v1.pdf

Chancusig Lopez, M. B., Yauli Chicaiza, G. E., Lopez Castillo, G. d., Andrade Valencia, J. A., &

Lopez Velasco, J. E. (2024). Estadistica Descriptiva Aplicada en Python para la



113

Investigacion Cientifica en Ciencias Sociales y Educativas. Quevedo: Editorial Investigativa
Latinoamericana (SciEla).

Chancusig, M., Yauli, G., Lopez, G., Andrade, J., & Lopez, J. (2024). Estadistica Descriptiva
Aplicada en Python para la Investigacion Cientifica en Ciencias Sociales y Educativas
(Primera Edicion ed.). Quevedo: Editorial Investigativa Latinoamericana (SciEla).

Cifuentes, A., Ceballos, C., & Cifuentes, O. (2020). Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo 2a Edicion. Bogota: Ediciones de la U.

Conferencia General de la Organizacion Internacional del Trabajo. (1981, 22 de junio). C155 -
Convenio sobre seguridad y salud de los trabajadores. Organizacion Internacional del
Trabajo. Obtenido de
https://normlex.ilo.org/dyn/normlex/es/f?p=NORMLEXPUB:12100:0::NO::P12100_INSTR
UMENT ID:312300

Constitucion de la Republica del Ecuador. (Art. 424, 425 de octubre de 2008. (Ecuador)).

Cortés, J. (2012). Seguridad e Higiene del Trabajo Técnicas de Prevencion de Riesgos Laborales
10a Edicion. Madrid: Editorial Tébar Flores, S.L.

Cuatrecasas, L. (2022). Manual de organizacion e ingenieria de la produccion y gestion de
operaciones. Barcelona: Profit Editorial.

Daniel Noboa Azin, Presidente Constitucional de la Reptblica del Ecuador. (2024, 9 de mayo).
Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo. Registro Oficial - Segundo Suplemento No.
554.

DataScope. (11 de 08 de 2023). Procedimiento de trabajo seguro: una herramienta indispensable
en seguridad laboral. Obtenido de DataScope: https://datascope.io/es/blog/procedimiento-

de-trabajo-seguro/



114

Diaz, P. (2023). Prevencion de Riesgos Laborales. Seguridad y Salud Laboral 3a edicion. Madrid:
Ediciones Paraninfo S.A.

E. (2008). Constitucion de la Republica del Ecuador .

Equipo de Expertos en Empresa. (04 de 07 de 2024). ;Cudl es el sector profesional con mas
siniestralidad laboral en Esparia? Obtenido de Universidad Internacional de Valencia:
https://www.universidadviu.com/es/actualidad/nuestros-expertos/cual-es-el-sector-
profesional-con-mas-siniestralidad-laboral-en-espana

Forssmann, A. (19 de Julio de 2018). Primero aparecion el pan y luego la agricultura. Obtenido de
Historia National Geographic: https://historia.nationalgeographic.com.es/a/pan-mas-antiguo-
mundo-14400-anos-antiguedad-es-anterior-a-agricultura 12978

Gonzalez, F. (15 de Octubre de 2024). DataScope. Obtenido de https://datascope.io/es/blog/como-
optimizar-la-seguridad-laboral-en-la-industria-alimentaria/

Guerra, P., Viera, D., Beltran, D., & Bonilla, S. (2021). Seguridad industrial y capacitacion: un
enfoque preventivo de salud laboral . Quito: Editorial Universidad Tecnologica
Indoamerica.

Hamelman, J. (2021). Bread. A Baker's Book of Techniques and Recipes 3rd Edition. New Jersey:
Wiley Rental Edition.

Honorable Congreso Nacional del Ecuador. (2005, 16 de diciembre). Codigo del Trabajo. Registro
Oficial Suplemento 167. Obtenido de
https://www.ces.gob.ec/lotaip/2020/Junio/Literal a2/C%C3%B3digo%20del%20Trabajo.pd

f



115

Honorable Congreso Nacional del Ecuador. (2006, 22 de diciembre). Ley Organica de Salud.
Registro Oficial Suplemento 423. Obtenido de https://www.salud.gob.ec/wp-
content/uploads/2017/03/LEY-ORG%C3%81NICA-DE-SALUD4.pdf

Ingenieria y Tecnologia. (1 de 12 de 2022). ;Cudles son las enfermedades profesionales mas
habituales? Obtenido de Universidad Internacional de la Rioja:
https://www.unir.net/revista/ingenieria/enfermedades-profesionales/

Instituto de Salud Publica y Laboral de Navarra. (2023). Guia Didactica en Materia de Prevencion
de Riesgos Laborales. Gobierno de Navarra.

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS). (2018). Boletin Estadistico del IESS Ario 2020.
Quito: Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC) . (2019). Encuestra Estructural Empresarial .

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST). (2004). NTP 679: Analisis modal de
fallos y efectos. AMFE. Espafia: Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales Espaina.

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST). (21 de 11 de 2024). Prevencion de
riesgos laborales. Obtenido de Gobierno de Espaiia:
https://administracion.gob.es/pag__Home/Tu-espacio-europeo/derechos-
obligaciones/ciudadanos/trabajo-jubilacion/seguridad-salud/prevencion-riesgos.html

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST), O.A., M.P. . (2022). Informe de
siniestralidad en la industria de la alimentacion. Madrid: Instituto Nacional de Seguridad y
Salud en el Trabajo (INSST), O.A., M.P. .

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST), O.A., M.P. (2022). Directrices
basicas para la evaluacion de riesgos laborales. Madrid: Instituto Nacional de Seguridad y

Salud en el Trabajo (INSST), O.A., M.P.



116

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo de Espana. (2024). NTP 1.211 Estadisticas de
accidentabilidad en la empresa. Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo de
Espana.

Jiménez, B. (2023). Seguridad e Higiene en un obrador de panaderia y bolleria. INAF0108.
Malaga: IC Editorial.

Jiménez, C. (2023). Propuesta de un programa de control de riesgos de caidas de personas al mismo
nivel y mecanicos para los procesos de produccion y servicio de alimentos en areas de
cocinas y restaurantes del hotel Dreams Las Mareas Costa Rica. [Proyecto de Graduacion
Licenciatura, Instituto Tecnoldgico de Costa Rica]. https://hdl.handle.net/2238/14571.

Julio, M. (25 de Abril de 2024). Riesgo Mecdnico Control de Procesos del Sector de Alimentos Una
Revision del Impacto. Obtenido de https://www.arlsura.com/files/riesgomecanico-
alimentos.pdf

Lideres. (14 de Noviembre de 2019). La industria panificadora se halla en crecimiento. Obtenido
de Lideres: https://www.revistalideres.ec/lideres/industria-panificadora-crecimiento-
ecuador-produccion.html

Llamas, A. (2018). Gestion de riesgos del proponente en la contratacion publica. Bogota: Ediciones
dela U.

Macchia, J. (2007). Prevencion de accidentes en las obras: conceptos y normativas sobre higiene y
seguridad en la construccion la ed. Buenos Aires: Nobuko.

Mantilla, S., & Diaz, A. (2023). Gestion integrada de riesgos laborales, ambientales y en la cadena
de suministro Primera Edicion. Bogota: Ecoe Ediciones.

Martinez Amado , L. F., Espitia Castrillon, L. M., & Luis Vargas, J. A. (2021). Analisis comparativo

de metodologias para la identificacion y evaluacion de riesgos laborales [ Trabajo de



117

grado, Universidad ECCI]. Universidad ECCI. Obtenido de
https://repositorio.ecci.edu.co’handle/001/1790

Medina Espinoza, G. P. (2021). Guia para la Seleccion de Metodologias de Investigacion de
Accidentes Laborales ario 2021. Quito: Universidad Internacional del Ecuador. Obtenido de
https://repositorio.uide.edu.ec/bitstream/37000/5678/1/UIDE-Q-TRD-2022-1.pdf

Ministerio de Trabajo y Economia Social de Espafia. (2023). Estadisticas de Accidentes de Trabajo
2022. Madrid: Ministerio de Trabajo y Economia Social de Espana.

Molina, M. (2022). Una historia de t¢ y nimeros. La prueba exacta de Fisher. Revista Electronica
AnestesiaR, 13(10), https://doi.org/10.30445/rear.v13i10.1011.

Morales Gonzélez, M., Delgado , L. F., & Imamura, D. J. (2020). La capacitacion en seguridad y
salud en el trabajo. Cuba: Universidad de Ciencias Pedagdgicas "Enrique J. Varona".
Obtenido de http://revista.ucpejv.edu.cu/index.php/rPProf

Morey, S. (2022). El accidente laboral desde la perspectiva de la Psicologia Social. Buenos Aires:
Editorial Autores de Argentina.

Navarro, F. (18 de Mayo de 2024). Inesem Business School. Obtenido de
https://www.inesem.es/revistadigital/gestion-integrada/la-siniestralidad-laboral/

Navarro, S. (2023). Guia de Prevencion sobre Riesgos Ocupacionales de Archivos basada en
Legislacion Nacional e Internacional. Buenos Aires: Autores de Argentina.

Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). (2019). Investigacion de accidentes del trabajo a
través del método del arbol causas. Santiago de Chile: Organizacion Internacional del

Trabajo. Obtenido de Organizacion Internacional del Trabajo.



118

Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). (2019). Seguridad y Salud en el Centro del Futuro
del Trabajo. Aprovechar 100 arios de experiencia. Ginebra: Organzacion Internacional del
Trabajo.

Organizacion Mundial de la Salud. (2023). Manual de Bioseguridad en el Laboratorio Cuarta
Edicion y Monografias Complementarias Equipo de Proteccion Personal. Ginebra:
Organizacion Mundial de la Salud.

Profesores del Departamento de Analisis Economico. (11 de 09 de 2024). Universidad Zaragoza.
Obtenido de https://fecem.unizar.es/index.php/blog/riesgo-percibido-y-siniestralidad-laboral

Rodriguez, 1. (27 de 09 de 2024). Monitoreo y auditoria continua.: Detectando riesgos en tiempo
real. Obtenido de Auditool: https://www.auditool.org/blog/auditoria-interna/monitoreo-y-
auditoria-continua-detectando-riesgos-en-tiempo-real

Roldén, J. (2021). Prevencion de Riesgos Laborales y Medioambientales en el Montaje y
Mantenimiento de Instalaciones Eléctricas. . Madrid: Ediciones Paraninfo S.A.

Safeguru. (8 de Enero de 2024). El Aumento de los Accidentes Laborales — Una vision Global.
Obtenido de Safeguru by Asafe: https://safeguru.com/blog/article/el-aumento-de-los-
accidentes-laborales-una-vision-global

Sanchez, S., & Martinez, J. (2023). Manual de presentaciones de control de calidad y
certificaciones industriales para el Master en Ingenieria Industrial. Almeria: Editorial
Universidad de Almeria.

The Culinary Institute of America. (2016). Mastering The Art and Craft baking and pastry Third
Edition. New Jersey: John Wiley & Sons, Inc. .

Twind. (14 de 02 de 2024). La Siniestralidad Laboral: Un Desafio Constante. Obtenido de Twind:

https://twind.io/mx/la-siniestralidad-laboral-un-desafio-



119

constante/#:~:text=%C2%BFQu%C3%A9%20es%201a%20Siniestralidad%20Laboral,form
aci%C3%B3n%20en%20seguridad%200%?20negligencia.

Vistazo. (26 de Marzo de 2024). Alrededor de 12.800 panaderias existen en el mercado
ecuatoriano. Obtenido de Viztazo: https://www.vistazo.com/enfoque/alrededor-panaderias-

existen-mercado-ecuatoriano-KF7070149



