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Resumen

La propuesta se enfoca en el desarrollo de un plan de mejora continua en la prevencion
de riesgos laborales en el Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND.
Para el desarrollo de la investigacion se elabora un diagnostico situacional en el cual se
determinan los riesgos mecénicos, fisicos y operativos de los procesos criticos: torneado, fresado,
corte por hilo y soldadura. Para el desarrollo de esta etapa se utilizan métodos como la Matriz
IPER, encuestas y entrevistas semiestructuradas. A partir de estas encuestas se ha detectado la
presencia de riesgos de soldadura y de trabajos a la altura, ademas la falta de estandarizacién en
algunos procedimientos. Se considera a esto como la parte mas critica del conjunto de
procedimientos. La propuesta de esta investigacion es un plan de accion a partir del ciclo de
mejora continua en la cual se fundamenta la retroalimentacién y la mejora continua y considera
la estandarizacion de los procedimientos, la implementacion de protecciones fisicas, el uso de
equipos de proteccion personal y la mejora en la capacitacion del personal. La propuesta de la
empresa no solamente es cumplir la legalidad vigente, sino, la parte mas importante es el
establecimiento de una cultura de la prevencién en la empresa que garantice la disminucidn de los

accidentes, la mejora de la productividad y las condiciones de trabajo de la empresa.

Palabras claves: Seguridad en el trabajo, riesgos mecanicos, SST, mejora continua,

prevencion de accidentes.
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ABSTRACT

The proposal focuses on the development of a continuous improvement plan for
occupational risk prevention in the Machine Tool Department of INPROMAIND. For the
development of the research, a situational assessment is prepared to determine the mechanical,
physical, and operational risks of critical processes: turning, milling, wire cutting, and welding.
Methods such as the IPER Matrix, surveys, and semi-structured interviews are used to develop
this stage. These surveys have identified the presence of welding and working at height risks, as
well as a lack of standardization in some procedures. This is considered the most critical part of
the set of procedures. The proposal for this research is an action plan based on the continuous
improvement cycle, based on feedback and continuous improvement, and considering the
standardization of procedures, the implementation of physical safeguards, the use of personal
protective equipment, and improved staff training. The company's proposal is not only to comply
with current legislation, but, more importantly, to establish a culture of prevention within the
company that guarantees a reduction in accidents, improved productivity, and improved working

conditions.

Keywords: Occupational safety, mechanical hazards, OSH, continuous improvement,

accident prevention.



Introduccion

La industria metalmecénica representa un sector estratégico para el desarrollo industrial
y econémico del pais, pero también se caracteriza por una alta exposicion a riesgos laborales. Las
condiciones de trabajo en este ambito requieren atencion especial debido al uso de maquinaria
pesada, herramientas de corte, sistemas de soldadura y operaciones de mecanizado, todos ellos
factores que incrementan significativamente la probabilidad de accidentes laborales y
enfermedades profesionales (Moran et al., 2024) .Por ello, el andlisis de riesgos laborales
constituye una herramienta fundamental para identificar peligros, evaluar su impacto y proponer
acciones que mejoren las condiciones de trabajo y la seguridad del personal.

El presente estudio se desarrolla en la empresa ecuatoriana INPROMAIND, especializada
en servicios de mantenimiento industrial metalmecanico, con una plantilla laboral de 30
trabajadores. La investigacion se enfoca particularmente en el departamento de maquinas
herramientas, conformado por 12 operarios que ejecutan procesos criticos como torneado,
fresado, corte por hilo y soldadura. Estas actividades, por su naturaleza operativa, conllevan
riesgos mecanicos relevantes como atrapamientos, golpes, cortes, proyecciones de particulas,
caidas a distinto nivel y contacto con elementos en movimiento sin proteccion (Rodriguez et al.,
2023).

La falta de un buen sistema estructurado de gestion de problemas laborales en este
departamento representa una debilidad tanto en términos de seguridad como de eficiencia
operativa. Mediante un acuerdo con la normativa ecuatoriana, incluido el Reglamento de
Seguridad y Salud de los empleados y la resolucion 957 del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IESS, 2023), dice que todas las empresas tienen la obligacion de identificar, controlar los
factores de riesgos inherentes a las actividades (Ministerio del Trabajo, 2020).

La Organizacion Internacional del Trabajo informa que cada afio se desarrolla mucho



mas de 2.9 millones de fallecidos relacionadas con la parte laboral y mas de 400 millones de
accidentes no mortales. En varios sectores como el metalmecénico, donde el contacto directo con
maquinaria y herramientas es constante, todos estos nimeros adquieren mayor gravedad por la
concentracion de riesgos fisicos y mecéanicos en todo el proceso productivo (Lima, 2022). En este
contexto, resulta importante que se realice un andlisis de los riesgos laborales para poder
establecer ciertas medidas correctivas y preventivas las cuales se encarguen de asegurar la
integridad del trabajador.

El objetivo de este trabajo es realizar un analisis detallado de los riesgos laborales en el
area de maquinas herramientas de INPROMAIND y proponer acciones de mejora que contribuyan
a reducir la accidentabilidad, mejorar las condiciones de trabajo y fortalecer la cultura preventiva.
Para ello, se aplicaron herramientas como la matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos (IPER), observacion directa en el sitio, entrevistas con el personal operativo y revision
documental. Entre los principales riesgos identificados se encuentran caidas, golpes contra objetos
moviles, deficiencias en el orden y limpieza, uso incorrecto de herramientas y exposicion a
particulas proyectadas (Peralta Y Cervera ,2018)

A partir de este diagnostico, se plantean propuestas de mejora que incluyen:
recomendaciones técnicas de redisefio del entorno de trabajo, implementacién de medidas de
control fisico, uso adecuado de Equipos de Proteccion Personal (EPP), y disefio de programas de
capacitacion continua. Esta propuesta busca no solo cumplir con las obligaciones legales, sino
también consolidar un entorno laboral mas seguro, eficiente y sostenible para los trabajadores de

INPROMAIND (Bustamante y Alvarez, 2022).

Contextualizacion del Problema

El presente estudio de caso se fija en poder realizar el analisis de los riesgos laborales en
el departamento de maquinas herramientas de la empresa INPROMAIND, dirigida a la prestacion
de servicios de mantenimiento industrial metalmecanico. Este lugar, constituida por 12 operarios,
realizan trabajos de alta complejidad usando tornos, fresadoras, equipos de corte por hilo vy

sistemas de soldadura, todos ellos generadores de riesgos significativos como



atrapamientos, cortes, golpes, quemaduras y proyeccion de particulas.

La empresa no tiene una gestion estructurada y elaborada del riesgo laboral el cual
permita poder identificar, evaluar y mitigar sistematicamente los peligros presentes en sus
operaciones. Toda esta situacion ha derivado en la exposiciéon continua de los trabajadores a
momentos mas inseguros, provocando un entorno laboral vulnerable y con limitada capacidad
preventiva. La ausencia de procedimientos técnicos estandarizados, ademas del uso deficiente de
Equipos de Proteccion Personal (EPP) y la poca frecuencia de capacitaciones en seguridad han
logrado contribuir a una cultura organizacional reactiva mediante a los incidentes, en vez de la
proactiva (Buelvas et al., 2024).

Diversos estudios a nivel internacional coinciden en que una de las principales
debilidades en empresas del sector industrial es la falta de diagndstico técnico inicial que permita
visualizar con claridad los factores de riesgo existentes. En muchos casos, las acciones correctivas
se aplican solo después de ocurridos los accidentes, lo cual evidencia una gestién fragmentada de
la seguridad ocupacional (Padilla De la Cruz, 2020). En el contexto ecuatoriano, esta realidad se
agrava por la escasa supervision estatal, la baja inversion en prevencién y el desconocimiento de
herramientas basicas como la matriz encargada de la identificacion de peligros y la evaluacion de
riesgos, ampliamente utilizada en el andlisis de riesgos (Paredes et al., 2021).

Las cifras globales refuerzan la importancia de intervenir en este tipo de entornos: segln
la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT,2022) mas de 2.9 millones de personas mueren
anualmente por causas relacionadas con el trabajo y se registran mas de 400 millones de
accidentes no mortales en el mundo. En sectores con operaciones manuales intensivas como la
metalmecanica, estas cifras tienen un peso particular debido a la concentracion de peligros fisicos
y mecanicos durante las actividades diarias.

Este estudio se fundamenta en tres enfoques técnicos clave que permiten enmarcar el
problema desde una perspectiva organizacional y preventiva:

1. Teoria del control de pérdidas propuesta por Bird y Germain (2021) , que sostiene

gue los accidentes laborales no son eventos fortuitos, sino consecuencias de fallos



acumulativos en la gestion y el control organizacional. Esta teoria ocasiona una base
solida para poder analizar como la falta de medidas estructuradas autoriza la
ocurrencia de eventos los cuales no son deseados.

2. Modelo de Gestion de Riesgos 1ISO 31000, el cual se encarga de establecer un marco
metodoldgico para poder identificar, evaluar y también tratar riesgos dentro del
proceso de toma de decisiones. Esta herramienta ayuda a poder guiar la evaluacion
técnica en el estudio sin enfocarse en la implementacion de un sistema completo, pero
si como instrumento importante en la mejoria del area de trabajo.

3. Enfoque de mejora continua PDCA (Plan-Do—Check—Act), el cual autoriza que
formulen e implementen las propuestas de mejora en seguridad ocupacional por
medio de un proceso iterativo de planificacidn, ejecucion, verificacion y ajuste. Todo
este enfoque es especial y Util para las organizaciones que se encargan de poder
mejorar sus condiciones de trabajo de forma progresiva, sin tener que recurrir
inicialmente certificaciones formales.

Estos marcos conceptuales autorizan que se pueda abordar el problema como una
deficiencia en la gestion de riesgos el cual pueda ser corregida por medio de un analisis técnico
riguroso, la participacién de los trabajadores y ademas la implementacion progresiva de acciones
preventivas que estén adaptadas a la realidad de la empresa. Este enfoque lo que busca es poder
fortalecer la seguridad en el &rea laboral, mejoria en la eficiencia operativa y por ultimo reducir
los costos derivados de accidentes o interrupciones, pero realizando y cumpliendo con los

principios legales y éticos que rigen la actividad industrial.

Importancia de la unidad de analisis

La unidad de analisis escogida en este caso es el departamento de maquinas herramientas
de la empresa ecuatoriana INPROMAIND, especializada en los servicios de mantenimiento
industrial metalmecanico. Este departamento esta constituido por 12 operarios los cuales se
encargan de manipular maquinaria especializada como son los tornos, fresadoras, equipos de

corte por hilo y sistemas de soldadura, lo cual se encarga de representar una gran



exposicion a riesgos mecanicos, fisicos como operativos.

La eleccion de esta unidad responde a tres criterios fundamentales: su importancia
estratégica en el proceso productivo, el nivel critico de riesgos presentes en sus operaciones y la
ausencia de un sistema estructurado de identificacion, evaluacion y control de peligros laborales.
A pesar de ser un area clave para la generacion de valor en la empresa, se ha identificado que los
procedimientos de trabajo se ejecutan mayoritariamente de manera empirica, con escasa
documentacion técnica, uso limitado de Equipos de Proteccion Personal (EPP) y minima
capacitacion formal en prevencion de riesgos.

Estos factores hacen que el departamento de maquinas herramientas en un caso
representativo y prioritario para poder aplicar un enfoque técnico de analisis de riesgos laborales.
Mediante el uso de herramientas tales como la matriz de identificacion de peligros y evaluacion
de riesgos, se puede generar un diagnostico exacto de las condiciones existentes, y de esa manera
facilitar la formulacion de diferentes propuestas concretas de mejora las cuales contribuyan a
disminuir la accidentabilidad, poder fortalecer la cultura de seguridad y de dar una mejoria a la
eficiencia operativa.

El estudio de esta unidad se encarga de observar, en un entorno funcional real, como la
carencia de una gestién preventiva adecuada es la que incide de forma directa en la seguridad del
personal y en la sostenibilidad de los procesos productivos. Al centrar el analisis en una unidad
técnica dentro de empresas medianas, se provoca evidencia practica la cual puede ser extrapolada
a diferentes organizaciones del mismo sector las cuales enfrentan problematicas similares.

La eleccion y el analisis de esta unidad especifica no solo es pertinente, sino también
estratégica, porque autoriza que se identifique riesgos prioritarios y también proponer soluciones
aplicables a contextos industriales reales, de esa manera contribuye al fortalecimiento de las

practicas de seguridad laboral en todo el ambito metalmecanico ecuatoriano.



Objetivos del analisis

Objetivo general

Proponer un plan de accién para la mejora continua de la seguridad y salud ocupacional
en el Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND, mediante la

identificacion, evaluacion y control de los riesgos laborales presentes.

Objetivos especificos

1. ldentificar y evaluar los riesgos laborales mecanicos, fisicos y operativos en el
Departamento de Maquina-Herramienta de INPROMAIND, utilizando herramientas
como la matriz IPER.

2. Disefiar medidas correctivas y preventivas especificas que permitan mitigar los
riesgos identificados en dicho departamento.

3. Promover la mejora de la cultura preventiva mediante la capacitacion continua del
personal operativo del area técnica.

4. Asegurar el cumplimiento parcial de la normativa legal vigente en seguridad y salud

ocupacional, que este enfocado en las condiciones reales de cada area evaluada.

Planteamiento del Caso

Descripcion del contexto

El presente estudio de caso se realiza en el sector industrial metalmecénico del Ecuador,
tomando en cuenta los pilares estratégicos del aparato productivo nacional al proveer servicios
esenciales a industrias manufactureras, de energia, construccion y transporte. La empresa
INPROMAIND, fue fundada en el afio 2013, se ha consolidado como proveedor clave de
soluciones técnicas por medio de mecanizado de piezas, montajes industriales, mejoramiento de
algunos procesos.

El analisis se enfoca especialmente en el Departamento de Maquina-Herramienta, una



de las areas operativas mas fuertes de INPROMAIND, donde se hacen procesos encargados como
torneado, fresado, corte por hilo. Esta unidad esta integrada por algunos técnicos que se encargan
de realizar trabajos directos con maquinaria pesada y herramientas de precision, lo cuales
representa una grande exposicion a riesgos fisicos como mecénicos.

En el aspecto organizacional, INPROMAIND cuenta con un equipo de aproximadamente
20 personas, de las cuales una parte importante esta dedicada a labores operativas en el taller. El
entorno de trabajo en el Departamento de Mé&quina-Herramienta se caracteriza por tareas de
precisién, presion por plazos de entrega y manejo continuo de maquinaria, sin que exista un
sistema formal y especifico de gestion de riesgos laborales adaptado a sus actividades.

Los actores importantes de este estudio estan incluidos, personal técnico del taller
(torneros, fresadores y operadores de corte por hilo), los supervisores encargados de coordinar las
diferentes operaciones de cada area, y a la gerencia, responsable del cumplimiento normativo y
de la toma de decisiones en la seguridad laboral.

Este entorno especifico se encarga de evidenciar una necesidad urgente de poder
implementar herramientas de analisis de riesgos laborales centradas en dicha area, como es la
matriz IPER, junto con diferentes propuestas de mejora técnica y formativa. La falta cultura
preventiva consolidada en el Departamento de Maquina-Herramienta ha ocasionado condiciones
propensas a incidentes, lo cual justifica el gran desarrollo de este estudio como es la medida de

intervencioén técnica como estratégica.

Problema central

El problema del estudio que aborda este estudio de caso es la falta de un sistema
estructurado de gestion de riesgos laborales mecanicos en el Departamento de Maquina-
Herramienta de la empresa INPROMAIND, el cual se encarga incrementar la vulnerabilidad del
personal operativo mediante a los accidentes durante la ejecucion de tareas criticas como es el
torneado, fresado, de corte de piezas metalicas.

Esta problematica se manifiesta directamente en la unidad de andlisis seleccionada,



donde cinco operarios (tres torneros y dos fresadores) trabajan en turnos de ocho horas diarias
manipulando maquinaria pesada sin protocolos estandarizados, con uso limitado de Equipos de
Proteccion Personal (EPP) y con una escasa cultura organizacional en materia de prevencion de
riesgos. La evaluacion realizada revel6 la existencia de multiples peligros, entre ellos: caidas a
distinto nivel, golpes con objetos mdviles, proyeccion de particulas, falta de orden y limpieza, y
uso inadecuado de herramientas manuales (Ortega, 2024) . Estos riesgos no estan
sisteméaticamente identificados ni controlados mediante instructivos, capacitaciones formales o
redisefio del entorno de trabajo.

Las causas de esta gran situacion tienen relacion con diferentes factores: la empresa no
ha podido desarrollar un sistema formal de seguridad industrial especifico para todo este
departamento, lo cual impide una planificacion preventiva adecuada; segundo, predomina un
enfoque reactivo frente a los accidentes, en donde las acciones correctivas solo aplican después
de los incidentes; por ultimo, el personal técnico no ha recibido mucha formacidn especifica en
seguridad industrial, lo que ocasiona que limiten su capacidad para poder identificar riesgos y
ademas aplicar medidas preventivas de manera autonoma (Gallo et al., 2022) . La presién por
querer cumplir plazos de entrega fomenta practicas inseguras o atajos operativos los cuales

agravan el nivel de riesgo.

La evidencia que respalda la existencia de este problema proviene de los resultados
obtenidos mediante la aplicacién de herramientas como la matriz de identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos, observaciones in situ, entrevistas con el personal operativo y revision
documental interna (Portero et al., 2022) . El andlisis mostr6 que varios de los riesgos
identificados alcanzan niveles de moderado a importante, e incluso intolerable, en funcion de la
severidad del dafio potencial y la frecuencia de exposicion. La falta de medidas de control técnico
(como guardias de seguridad y procedimientos escritos), organizacional (como planes de
capacitacion o supervision directa), y de proteccion individual valida la necesidad urgente de

intervenir mediante una propuesta especifica de mejora para este departamento.



Justificacion

La relevancia de este estudio, desde una perspectiva cientifica como profesional, esta
dirigida, pero sobre todo enfocada en que se pueda radicar en su contribucién a la mejora de las
condiciones de seguridad laboral por medio de entornos industriales los cuales operan sin sistemas
estructurados de prevencion. El anlisis del estudio INPROMAIND nos permite aplicar enfoques
tedricos como la gestion de riesgos mediante la norma 1ISO 31000, la teoria del control de pérdidas
de Bird y Germain, y el enfoque PDCA de mejora continua, lo cual genera un marco técnico-
metodologico replicable en diferentes empresas de similares caracteristicas. Al tratarse de una
organizacion mediana del sector metalmecénico, el caso se convierte en un ejemplo representativo
de los desafios los cuales enfrentan muchas industrias ecuatorianas mediante a la implementacion
de estandares de seguridad ocupacional.

Desde el punto de vista aplicado, el estudio genera aportes valiosos para el disefio de
intervenciones especificas en talleres de mecanizado, donde los riesgos mecanicos son
persistentes y frecuentemente subestimados (Valencia y Litardo, 2024) . La identificacion de
peligros, la evaluacién técnica de su impacto, y la propuesta de medidas correctivas alineadas con
la normativa vigente y las buenas practicas internacionales, permiten mejorar la salud ocupacional
de los trabajadores, reducir la accidentabilidad y fortalecer la sostenibilidad de los procesos
productivos. Este tipo de analisis es particularmente Gtil en contextos donde no existen recursos
suficientes para implementar sistemas complejos, ya que demuestra que con acciones técnicas
progresivas es posible mejorar significativamente la seguridad(Alcala et al., 2024).

En términos de impacto, el presente estudio puede influir en la toma de decisiones
organizacionales en INPROMAIND, promoviendo la adopcion de un enfoque preventivo integral
que priorice la seguridad del personal como parte del desempefio empresarial. Asimismo, los
hallazgos y la metodologia aplicada pueden servir como insumo para politicas publicas, asesoria
técnica o programas de formacion profesional en seguridad y salud en el trabajo, especialmente
en sectores de riesgo mecanico elevado como el metalmecanico (Falcén, 2022). Al documentar

con evidencia técnica la situacion actual y las alternativas de mejora, este
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estudio contribuye tanto al conocimiento practico como a la construccién de una cultura de

prevencion mas sélida y efectiva.

CAPITULO 1

MARCO TEORICO

Teorias y enfoques que fundamentan el andlisis

La gestion de riesgos laborales se lo sustenta en conjunto de teorias organizacionales,
modelos de prevencion los cuales autoricen el poder comprender la dindmica de los peligros en
todo el entorno laboral y poder establecer mecanismos efectivos para todo su control. Uno de los
marcos que mas influyen es la Teoria del Control de Pérdidas de (Bird y Germain, 2021), la
cual se encarga de establecer que los accidentes no son solo producto del azar, sino también
consecuencia de una cadena de problemas en el sistema organizacional. Todo este modelo se
encarga de clasificar los accidentes como sintomas de causas raiz mucho méas profundas, como es
la falta de planificacion, supervision y también formacion que este adecuada del personal.

Otro enfoque ampliamente usado es el modelo de gestion de riesgos que este dirigido en
lanorma ISO 31000:2018, el cual propone un ciclo formado de identificacion, analisis, evaluacion
y también tratamiento de riesgos, promoviendo algunas decisiones informadas las cuales
consideren el contexto organizacional, la percepcién del riesgo y las partes interesadas (I1SO,
2018) .

Complementariamente, el enfoque de mejora continua PDCA (Plan-Do-Check-Act),
propuesto por (Deming, 2000) da fuerza a la idea de que la seguridad tiene que gestionar como
un proceso ciclico. Todo esto implica el poder planificar acciones preventivas, ejecutarlas, poder
monitorear su efectividad, ajustar las medidas por medio de los resultados. Este enfoque es
importante para empresas como INPROMAIND las cuales lo que buscan es desarrollar cultura

preventiva por medio de procesos iterativos, progresivos.
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Figural Ciclo de mejora continua PDCA aplicado a la gestion de riesgos

Planificar

Desarrollar una
estrategia para
resolver el problema

Hacer
Ejecutar el plan de
accion y registrar los
resultados

Actuar

Aplicar las mejoras
e iterar el proceso

Verificar

Analizar los
resultados y
determinar el éxito

Nota: EI modelo (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) autoriza que se implemente diferentes estrategias preventivas
de manera sistematica, y de esa manera promover la mejora continua en la seguridad y salud ocupacional.

En el caso del Departamento de Méaquina-Herramienta de INPROMAIND, estas teorias
permiten no solo identificar causas de accidentes, sino también proponer rutas practicas de
intervencidn para reducir el riesgo operativo de actividades como el fresado, torneado o corte por

hilo.

Conceptos claves vinculados con las lineas de investigacion

La linea de investigacion de dicha tesis esta dirigida a la seguridad y salud en el trabajo,
sobre todo al andlisis de riesgos mecanicos en los ambientes industriales.
A continuacion, se define los conceptos claves que guian el caso:
1. Riesgo laboral: Se lo entiende como la probabilidad en donde un empleado sufra un
accidente o enfermedad como consecuencia de la exposicion a un peligro el cual
tenga relacion con sus actividades laborales (Naula et al., 2024).
2. Peligro mecéanico: Todo elemento fisico con capacidad potencial de causar dafio
mediante mecanismos como atrapamientos, cortes, golpes, proyecciones de

particulas o0 movimientos incontrolados de maquinaria(Proafio et al., 2022).
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3. Evaluacion de riesgos: Proceso técnico que consiste en identificar los peligros,
estimar la probabilidad de ocurrencia del dafio y determinar la severidad de este, con
el fin de aplicar medidas de control apropiadas (INSST, 2017).

4. Equipos de Proteccion Personal (EPP): Dispositivos que se utilizan para minimizar
la exposicion del trabajador a riesgos que no pueden eliminarse mediante controles
técnicos o administrativos (Sanchez et al., 2023).

5. Gestion preventiva: Conjunto de acciones sistematicas que permiten anticiparse a los
riesgos laborales, mitigarlos o eliminarlos antes de que generen incidentes (Cevallos
etal., 2022).

Figura 2 Riesgos mecanicos

Roce en maquinas Quemaduras

AN e |
J/— k

Nota: lustracion de accidentes frecuentes por contacto con maquinaria: cortes, atrapamientos, roces, quemaduras y
golpes por manejo de materiales. Estos riesgos requieren medidas preventivas como guardas de seguridad,
capacitacion y uso de EPP.

A continuacion, la Figura 3 representa una situacién operativa tipica en el Departamento
de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND, donde un operario realiza trabajos de

torneado en un torno convencional.
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Figura 3 Torneado de piezas sin barreras fisicas de proteccion

Nota: Se observa al operador manipulando el torno sin resguardo frontal ni colectores de viruta, lo cual
representa riesgos de atrapamiento, corte y proyeccion de particulas. Ademas, se evidencia acumulacién
de virutas metdlicas en el area de trabajo, lo que incrementa el peligro de resbalones o cortes. Fuente:

Elaboracion propia (2025).
Rol de las politicas gubernamentales en la prevencion de riesgos laborales

En el entorno ecuatoriano, las politicas gubernamentales en materia de prevencion de
riesgos laborales estan orientadas por la Ley de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente del Trabajo, el Reglamento del Ministerio del Trabajo y las
normas técnicas complementarias emitidas por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS, 2023) . Estas disposiciones obligan a las empresas a identificar, evaluar y controlar los
riesgos inherentes a sus procesos, asi como a guiar al personal y documentar todas las acciones
preventivas (Ministerio del Trabajo, 2020)

A nivel internacional, algunos tipos de organismos como la Organizacion Internacional
del Trabajo (OIT, 2022) y la Organizacion Panamericana de la Salud(OPS, 2021),han emitido
directrices y convenios que promueven condiciones laborales seguras como parte del derecho
fundamental al trabajo decente. Estas normativas han sido fundamentales para el desarrollo de

politicas nacionales y para la implementacion de sistemas de gestion SST basados en normas
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ISO y estandares internacionales.

Figura 4 Marco legal ecuatoriano en seguridad y salud en el trabajo

Constitucién del Ecuador

(f) Decretosy reglamentos

- ¥

(h) Los acuerdos y las resoluciones

/ (i) Demésactos y decisiones de los poderes piiblicos \

Nota: La piramide normativa constituye el rango y la jerarquia de los instrumentos legales vigentes en
Ecuador. En la cuspide se ubicada en la Constitucion de la Republica del Ecuador, le sigue los tratados

internacionales, las leyes organicas, ordinarias, decretos, reglamentos, ordenanzas y las resoluciones.

También, mediante la normativa vigente, los trabajadores estan totalmente obligados a
hacer algunas evaluaciones periodicas de riesgos, dotar de Equipos de Proteccion Personal
certificados y también brindar capacitaciones al personal técnico por lo menos una vez al afio. Por
su parte, los empleados deben colaborar de manera activa en el cumplimiento de las medidas

preventivas (Ministerio del Trabajo, 2020).

Etica empresarial en la gestion de riesgos

La ética empresarial realiza un papel importante en la gestion de riesgos laborales. No
solo es sobre cumplir con normativas legales, sino de poder adoptar una postura de forma
responsable y sobre todo que este comprometida con la integridad fisica y psicoldgica de los
empleados. Por medio de este enfoque, la empresa no solo busca evitar sanciones 0 mejorar
indicadores de productividad, al contrario busca promover un entorno laboral justo y sobre todo

que sea humano.
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Autores como Sanchez y Castafion, (2022) destacan que una empresa ética se caracteriza
por integrar valores como la proteccion de la vida, la prevencion del sufrimiento y la promocion
del bienestar en sus decisiones operativas. En el caso de INPROMAIND, esto se traduce en
implementar acciones que no solo respondan a evaluaciones técnicas, sino que también
consideren la voz de los trabajadores, su experiencia y sus necesidades particulares.

La omision deliberada de diferentes medidas preventivas, el mal uso de recursos tanto de
seguridad como la falta de formacion técnica forman practicas contrarias a la ética organizacional.
La gestion de riesgos mediante una perspectiva ética implica, poder adoptar un compromiso con
la mejora continua de las diferentes condiciones de trabajo y también con el fortalecimiento de
una cultura preventiva.

Como otro gran ejemplo, tenemos darle prioridad a la reparacién de un torno defectuoso
mucho antes de poder cumplir con la entrega urgente, aunque esto no solo implique retrasos

comerciales, es una gran decision ética la cual protege la vida de los trabajadores.

Analisis critico de fuentes actuales y clasicas

El presente caso estd fundamentado sobre una revision de diferentes fuentes clésicas
como es la de Bird y Germain (2021) y Deming (1986), en donde sus modelos autorizan que se
comprenda la sinergia mediante accidentes, gestion organizacional y la mejora continua. Todas
estas teorias siguen vigentes ya que se enfocan en las causas estructurales, mas que el
comportamiento individual del trabajador.

Asimismo, se han integrado fuentes actuales como las investigaciones donde han aplicado
metodologias como IPER y andlisis de riesgo en talleres industriales del contexto
latinoamericano. Estas fuentes validan empiricamente que la aplicacion estricta de diferentes
medidas preventivas disminuya de forma significativa la accidentabilidad, y que la formacion
constante del personal técnico es un factor determinante en la eficacia de la gestion preventiva.

El analisis de fuentes también evidencia que muchas PYMES en Ecuador aln falta la
estructura formal de seguridad industrial, lo cual permitan reforzar la importancia de estudios

como este, que proponen modelos adaptables y efectivos para entornos con recursos limitados,
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pero con altos niveles de exposicion al riesgo.

Actuales investigaciones realizadas en talleres industriales de ciudades como Per( y
Colombia (Ruiz & Paredes, 2021; Le6n et al., 2022) han logrado mostrar que la aplicacion de
matrices IPER y algunos programas formativos si pueden reducir la tasa de accidentes en més del
35 % en unidades de mecanizado, como resultado esto valida la pertinencia del enfoque adoptado

en este estudio realizado.

CAPITULO?2

MARCO METODOLOGICO

Variables de la investigacion

Variable independiente: Plan de mejora continua en prevencion de riesgos laborales,
definido como el conjunto de acciones técnicas, organizativas y formativas disefiadas para
identificar, evaluar y controlar los riesgos mecanicos, fisicos y operativos en el Departamento de
Maquina-Herramienta de INPROMAIND.

Variable dependiente: Seguridad y salud de los trabajadores, entendida como el nivel
de proteccion y bienestar de los operarios del area de maquinas-herramienta, medido a través del
uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP), reduccién de la accidentabilidad,

cumplimiento de procedimientos de seguridad y mejora de la cultura preventiva.



Operacionalizacion de las variables
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Instrumento /
Variable Dimensién Indicador Meétodo de Escala / Unidad
Medicion
NUmero y tipo de Matriz IPER,
ligros ol drea de maquinas. ObSeacion L cRee
Variable ~ P€9 oo g directa Pelig
Independiente: Escala de riesgo:
Plan d_e mejora Evaluacion de Nivel d? resgo . Bajo, Moderado,
continua en riesqos (probabilidad x Matriz IPER Importante
prevencion de g severidad) Intglerable’
riesgos laborales . o land .
Medidas Accm_nes_tecnlcasy P an de accion, NC de medidas
. organizativas revision
preventivas propuestas
propuestas documental
Porcentaje de Encuesta al
Cumplimientodel  trabajadores que personal, % de
uso de EPP utilizan correctamente  observacion cumplimiento
el EPP directa
. N N° de capacitaciones  Registro de N° de
Variable Capacitacion o : . . .
) ) ! recibidas y aplicadas  asistencia, capacitaciones /
Dependiente:  preventiva . . <
- en el area entrevistas afio
Seguridad y . lidad ista d
salud de los - Frecuenqna_ycm & L'SFa. €
. Condiciones de de las practicas de verificacion, .
trabajadores . S L Escala Likert (1-5)
orden y limpieza ordeny limpiezaenel observacion
taller directa
Registro de incidentes, Revision N° de casos
Accidentabilidad accidentes y casi documental reportados /
accidentes reportados  interna periodo

Nota: Operacionalizacién de variables

Alcance de la investigacion

El presente estudio se centra en el andlisis y propuesta de un plan de mejora continua para

la prevencion de riesgos laborales en el Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa

INPROMAIND. El alcance abarca exclusivamente las actividades desarrolladas por los operarios

de este departamento, quienes ejecutan procesos como torneado, fresado, corte por hilo y

soldadura, identificados como tareas criticas por su alta exposicion a riesgos mecanicos y fisicos.

La investigacion considera la aplicacion de la matriz de Identificacion de Peligros y

Evaluacion de Riesgos (IPER), encuestas y entrevistas al personal operativo, asi como
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observacion directa del entorno de trabajo. No se pretende cubrir la totalidad de los procesos de
la empresa ni realizar una implementacion completa de un sistema de gestién en seguridad y salud
ocupacional, sino establecer un diagndstico situacional del area y proponer acciones de mejora
progresivas enmarcadas en el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar).

El estudio se limita a evaluar riesgos laborales de tipo mecénico, fisico y organizativo en
el area sefialada, quedando fuera de su alcance aspectos financieros, de impacto ambiental o de

otras areas de la organizacion.

Tipo de analisis

La investigacion realizada es de andlisis descriptivo, analitico y comparativo, enfocada a
la naturaleza del problema abordado y a los objetivos planteados.

El analisis descriptivo permite poder identificar y también detallar las condiciones actuales
del entorno laboral en el Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND,
sin faltar que incluyan el estado fisico del area, el uso de equipos de proteccién, las tareas hechas
por los operarios y los diferentes peligros relacionados a las maquinas utilizadas.

El analisis analitico se lo usa para poder examinar todas las causas de los riesgos que han
sido detectados, tomando en cuenta aspectos técnicos, organizativos y humanos. Por medio del
uso de herramientas como es la matriz IPER, se comienza a evaluar variables como es la
frecuencia de exposicién, la probabilidad de ocurrencia y la severidad de las consecuencias.

El analisis comparativo se lo usa para poder contrastar las condiciones que han sido
observadas con los estandares establecidos en la normativa nacional e internacional, como es la
Resolucidn 957 del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, el Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores. Esta comparacion evidencia y fundamenta la necesidad de disefiar un

plan de mejora continua que se ajuste a las exigencias técnicas y legales.

Meétodos empleados

La investigacion se encargé de usar el método mixto, al momento integrar enfoques



19

cualitativos, cuantitativos y poder comprender, evaluar de manera integral todos los peligros
laborales que estén presentes en el departamento de maquina herramienta de la compafiia
INPROMAIND.

Mediante el enfoque cualitativo, se pudo recoger percepciones y criterios del personal
operativo sobre las condiciones laborales, el uso de Equipos de Proteccidn Personal, la cultura de
seguridad, y las précticas preventivas que se han implementado. Esto se logra por medio de
entrevistas estructuradas, observacion directa.

El enfoque cuantitativo se lo aplica en la evaluacién técnica de los riesgos, usando
herramientas como la matriz IPER, que permite poder asignarle valores numéricos a variables
como es frecuencia, exposicion, severidad. Todo este enfoque se encarga de proporcionar
resultados objetivos los cuales permiten poder darle prioridad los riesgos.

Al combinar los métodos se pudo obtener una vision mucho mas profunda y detallada de
la situacion actual, fundamentando el disefio de un plan de mejora continua con sustento técnico

y ademas contextualizado a la realidad del area evaluada.

Técnicas e instrumentos utilizados

Para poder recolectar la informacion relevante en el disefio del plan de mejora continua
para la prevencion de riesgos laborales, se usaron dos grandes técnicas principales: son las
encuestas estructuradas y las entrevistas semi estructuradas. Esas dos grandes herramientas
autorizaron obtener datos tanto cuantitativos como cualitativos, todo esto con base a la experiencia
directa del personal operativo del departamento de maquina herramienta de la compafiia
INPROMAIND.

a) Encuestas

Se aplico una encuesta estructurada al total de trabajadores del area técnica (cinco
operarios: tres torneros y dos fresadores) con el propdsito de recolectar informacion sobre el uso
de Equipos de Proteccion Personal (EPP), la percepcion del riesgo, el cumplimiento de normas
internas de seguridad, la existencia de capacitaciones previas y la disposicion hacia futuras

mejoras.



20

Instrumento: Cuestionario gque este compuesto por 10 preguntas cerradas enfocada en la
escala de tipo Likert (de 1 a 5), separadas en cuatro bloques: condiciones del entorno fisico,
comportamiento preventivo, percepcion de la gestién del riesgo y propuestas de mejora.

A continuacion, se presenta instrumento de encuestas :

Formato del instrumento de Encuesta

Bloque 1 — Condiciones del entorno fisico

1. El area de trabajo cuenta con sefializacion adecuada.

Seleccién

2. Existe suficiente iluminacion y ventilacion en el taller.

Seleccién

Bloque 2 — Comportamiento preventivo

3. Utilizo siempre el EPP asignado para mi labor.

Seleccion

4. Sigo los procedimientos establecidos para el uso de maquinaria.

Seleccién
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Blogue 3 — Capacitacion y gestion preventiva

5. He recibido capacitacion formal en seguridad industrial en el Gltimo afio.

Seleccion

6. La empresa supervisa y controla el uso del EPP de forma regular.

Seleccidn

Bloque 4 — Percepcion de riesgo

7. Considero que los riesgos de mi trabajo estan adecuadamente controlados.

Seleccion

8. Creo que las medidas de seguridad actuales son suficientes para prevenir accidentes.

Seleccién

Bloque 5 — Propuestas de mejora

9. Estoy dispuesto a participar en capacitaciones periodicas.

Seleccién
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10. Sugiero mejoras especificas en el area de trabajo para incrementar la seguridad.

Seleccion

Escala de respuesta:

1 = Totalmente en desacuerdo

e 2 =En desacuerdo

e 3 =Nide acuerdo ni en desacuerdo

e 4 =De acuerdo

5 = Totalmente de acuerdo

b) Entrevistas
Se realizaron entrevistas semiestructuradas a los mismos operarios y al supervisor técnico
del area con el fin de profundizar en aspectos cualitativos como: identificacion de riesgos criticos,
obstaculos para la aplicacion de medidas preventivas, cultura de seguridad y sugerencias directas
para mejorar las condiciones laborales.

Instrumento: Guia de entrevista con una cantidad 10 preguntas abiertas en total, en
donde estaran repartidas en 3 ejes tematicos: sus experiencias con diferentes incidentes,
evaluaciones de las condiciones del &rea laboral, y los aportes personales para el plan de mejoria.

Estas técnicas permitieron obtener una vision integral de la realidad del taller,
sustentando con evidencia la formulacién del plan técnico de mejora continla adaptado a las

necesidades del personal y a las condiciones reales de trabajo.

A continuacion, se presenta instrumento de entrevistas:
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Formato del instrumento de Entrevista

Eje 1 — Identificacion de riesgos criticos

1. ¢Cuales considera que son los riesgos mas peligrosos en su trabajo diario?
2. ¢Ha sufrido algin accidente o incidente en el area de trabajo? Describa la

experiencia.

Eje 2 — Condiciones y précticas actuales

3. {Como evalla el uso actual de EPP en el taller?

4. i Existen procedimientos escritos para las tareas criticas?

Eje 3 — Cultura de seguridad

5. ¢Con qué frecuencia recibe supervision o retroalimentacion sobre seguridad?

6. ¢Cree que la empresa promueve una cultura preventiva efectiva?
Eje 4 — Propuestas de mejora

6. ¢Qué cambios implementaria para mejorar la seguridad en el taller?
8. ¢ Considera necesarias mas capacitaciones? ;En qué temas?
9. ¢ Qué medidas organizativas o técnicas podrian reducir los riesgos?
10. {Como se podria mejorar la comunicacion interna sobre temas de

seguridad?
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CAPITULO3

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

El enfoque de INPROMAIND hacia la mejora continua se basa en la aplicacién de los
ciclos de la metodologia Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) y acciones correctivas
derivadas del andlisis abierto a través de la matriz IPER y servicios computacionales como
encuestas y entrevistas al personal operativo del Departamento de Maquinas-Herramienta. El
objetivo es mitigar los riesgos laborales discriminatorios y desproporcionados identificados como
intolerables y criticos, al mismo tiempo que se fomenta una sélida cultura preventiva dentro de la
organizacion.

1. Fase de Planificacion

Mejorando los flujos de trabajo: Control y cierre de intolerables discriminatorios y
desproporcionados (soldadura SMAW y TIG, asi como trabajo en altura) como el riesgo de mayor
gravedad y mayor ocurrencia.

Construccién de planes de accion preventiva: Se desarrollan criterios: la proteccion fisica
de las maquinas, provision de EPP especializado, marcaje de areas de acceso critico y elaboracion
de documentos de control.

Capacitacion: El sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional estard en un
programa de capacitacion bajo el programa de capacitacion maestro que es integral para todos los
operadores.

2. Fase de Ejecucion

Implementacion Técnica: La instalacion de resguardos de seguridad, incluyendo
sistemas anti-radiacion, extraccion de polvo y EPP para proteccidn contra caidas.

Capacitacion de Empleados: La organizacion de sesiones trimestrales sobre prevencion
de riesgos, uso de EPP y primeros auxilios basicos.

3. Verificacion (Check)
Monitoreo del cumplimiento: Supervision periddica del uso de EPP, verificacion de la

sefializacidn y control de la aplicacion de los protocolos.
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Indicadores de control: NUmero de incidentes reportados, porcentaje de trabajadores
capacitados, frecuencia de inspecciones y nivel de cumplimiento de los procedimientos escritos.

Retroalimentacion: Recopilacion de observaciones de los operarios y supervisores para
detectar fallas o resistencias en la aplicacion de las medidas.

4. Actuacion (Act)

Correccion y mejora continua: Ajustar los protocolos en funcién de los resultados
obtenidos en las verificaciones.

Fortalecimiento de la cultura preventiva: Incorporar los logros alcanzados en el plan
estratégico de la empresa para asegurar la sostenibilidad en el tiempo.

Reconacimiento al personal: Establecer incentivos a los trabajadores que cumplan con las
medidas preventivas y aporten sugerencias de mejora.

La implementacion de este plan se convertira en un elemento clave para reducir la
accidentabilidad, elevar la productividad y consolidar un ambiente laboral seguro. Asimismo, el
involucramiento activo del personal en todas las etapas contribuird a fortalecer el sentido de

pertenencia y compromiso con la empresa.

Resultados

Esta seccion se presentan los resultados obtenidos a partir de la aplicacién de los
instrumentos descritos en la metodologia: la Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de
Riesgos (IPER), la encuesta estructurada y las entrevistas semiestructuradas. Estos resultados
permiten caracterizar de forma cuantitativa y cualitativa la situacion de seguridad y salud

ocupacional en el Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND.

4.1 Resultados de la Matriz IPER

La aplicacion de la Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos se realizé
tomando como referencia la metodologia descrita en el capitulo anterior, la cual este

fundamentada en observaciones de forma directa, entrevistas semi estructuradas, revision de las
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condiciones actuales del Departamento de Maquina-Herramienta de la empresa INPROMAIND.

De acuerdo con lo expuesto en la metodologia, el instrumento IPER permitio registrar de
forma sistematica cada actividad relevante del area, identificar los peligros asociados, determinar
las consecuencias potenciales, estimar la probabilidad y severidad de ocurrencia, calcular el nivel
de riesgo Yy clasificarlo segun la escala establecida.

Para este analisis se consider6 las actividades de operaciones criticas del taller como
torneado, fresado, corte por hilo y soldadura, actividades que implican riesgos mecanicos, fisicos
y operativos, por lo que los valores asignados de probabilidad y severidad fueron estimados en
funcion de:

1. Lanaturaleza de la actividad y el tipo de maquinaria utilizada.
2. El grado de exposicion de los trabajadores a cada peligro.

3. Lagravedad potencial de las lesiones o dafios derivados.

4. Las medidas de control actualmente implementadas.

5. Laexperienciay capacitacion reportada por el personal.
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Tabla 1 Matriz de IPER

Nivel de Medidas de
Consecuencia Medidas de control
Ne Actividad Peligro identificado P S riesgo Clasificacion control
potencial propuestas
(PxS) existentes

Uso ocasional de Protectores frontales,
Proyeccion de Lesiones oculares,
1 Torneado de piezas 3 3 9 Importante gafas de uso obligatorio de
particulas cortes
seguridad careta y gafas

Sefializaciony  Guardas moviles y
Contacto con partes  Amputaciones,
2 Fresado de piezas 2 4 8 Importante parada de capacitacion en
moviles atrapamientos
emergencia blogueo-etiquetado

Supervision directa y

Contacto con Uso de guantes
3 Corte por hilo Cortes profundos 3 2 6 Moderado reposicion periédica de
alambre anticorte
guantes
Méscara
Quemaduras, Mascara
4 Soldadura SMAW  Radiacion UV/IR 3 4 12 Intolerable autooscurecible y
lesiones oculares estandar

cortinas anti-radiacion
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Rectificado

Cambio de

herramienta

Desplazamiento en

taller

Manipulacion de

piezas pesadas

Corte con sierra

manual

Ajuste en torno

Proyeccion de
particulas y polvo

metalico

Atrapamiento de

manos

Obstéculos en el piso

Sobreesfuerzo

Corte accidental

Contacto con piezas

en movimiento

Lesiones oculares,

inhalacion de

particulas

Fracturas,

amputaciones

Caidas al mismo

nivel

Lesiones musculares

Heridas profundas

Atrapamientos,

amputaciones

Importante

Importante

Moderado

Moderado

Moderado

Importante

Gafas de

seguridad

Sefializacion

Limpieza

semanal

Ayuda entre

comparieros

Guantes y gafas

Ninguna formal

28

Extractores de polvo y

respiradores

Procedimiento seguro
y bloqueo antes de
cambio

Programa diario de
orden y limpieza
Implementar
polipastos y gruas

pequefias

Capacitacion en uso

seguro de herramientas

Guardas de seguridad
y procedimientos

escritos
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Contacto con virutas Uso parcial de Pinzas y cepillos para
11 Limpieza de virutas Quemaduras, cortes 3 2 6 Moderado

calientes guantes limpieza

Reguladores de

Proyeccion de Gafas de
12 Uso de compresor Lesiones oculares 3 2 6 Moderado presion y boquillas
particulas seguridad
seguras
Proyeccion de Lesiones oculares, Cabinas de pulido
13 Pulido con esmeril 3 3 9 Importante Uso de gafas
particulas cortes cerradas
Mascaras
Quemaduras, Mascara autooscurecibles y
14 Soldadura TIG Radiacion UV/IR 3 4 12 Intolerable
lesiones oculares estandar guantes de alta
proteccion
Arnés, linea de vida y
Trabajo en altura Lesiones graves,
15 Caida a distinto nivel 2 5 10 Intolerable Ninguna formal  capacitacion en trabajo
(mantenimiento) fracturas

seguro en altura

Nota: Tres riesgos intolerables (SMAW, TIG y trabajo en altura) requieren accion inmediata; el resto son importantes/moderados y se controlan
con guardas, bloqueo-etiquetado, extraccion/respiradores, orden diario y capacitacio
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Para el analisis de los resultados de la matriz se tomo en cuenta la siguiente escala de

valoracién

Tabla 2 Escala de valoracion

Escalas de valoracion:

Probabilidad (P): 1 = Baja, 2 = Media-baja, 3 = Media, 4 = Alta, 5 = Muy alta.

Severidad (S): 1 = Leve, 2 = Moderada, 3 = Grave, 4 = Muy grave, 5 = Fatal.

Clasificacion: 1-5 = Bajo, 6-8 = Moderado / Importante, 9-12 = Alto / Intolerable.

Nota. Escala por probabilidad (1 baja-5 muy alta) y severidad (1 leve-5 fatal): 1-5 bajo, 6-8 moderado, 9-
12 alto/intolerable.

Andlisis de matriz IPER

La aplicacion de la matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos en el
Departamento de Maquina Herramienta de la empresa INPROMAIND nos autorizé que se pueda
identificar, clasificar 15 actividades criticas las cuales fueron realizadas por el personal operativo.
Todos los resultados pudieron dar como evidencia que las ninguna de las tareas que fueron
evaluadas estan en un nivel de riesgo bajo, predominando riesgos clasificados como controlados
e intolerables.

En el grupo de riesgos intolerables, que representan aproximadamente el 20 % del total,
se encuentran las operaciones de soldadura SMAW vy TIG, asi como los trabajos en altura. En
estos casos, la combinacién de una severidad muy alta que incluye quemaduras graves, lesiones
oculares y fracturas con una probabilidad media-alta de ocurrencia, sumada a la ausencia o
insuficiencia de medidas de control, exige la implementacion inmediata de acciones correctivas.
Entre ellas destacan la sustitucion de las mascaras estandar por mascaras autooscurecibles, la
instalacion de cortinas anti-radiacion y la dotacion de sistemas de proteccion contra caidas como
arneses y lineas de vida certificadas.

Los riesgos importantes, que constituyen alrededor del 46 % de las actividades analizadas,

se asocian a procesos como el torneado, fresado, rectificado, pulido y ajuste en torno.
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La naturaleza de estos riesgos se vincula principalmente con la proyeccion de particulas y el
contacto con partes moviles de la maquinaria, lo que puede derivar en cortes profundos,
atrapamientos y amputaciones. En este grupo, la falta de protecciones fisicas como guardas y
protectores frontales, asi como la ejecucion de tareas sin procedimientos escritos, agrava el nivel
de exposicion y aumenta la probabilidad de accidentes.

En conclusion, los riesgos controlados, los cuales corresponden al 34% restante, se
encuentran en relacion con ciertas deficiencias tanto en el orden y limpieza del taller, el uso de
herramientas manuales y la manipulacion de virutas, compresores de aire. La implementacion de
diversos programas diarios de limpieza, las capacitaciones especificas en el uso seguro de

herramientas son las acciones las cuales contribuiran a disminuir el riesgo a niveles bajos.

Plan de accion:

El informe obtenido de la aplicacion de la matriz IPER junto con las encuestas y
entrevistas realizadas al personal operativo del Departamento de Taller de Maquinas
Herramientas de INPROMAIND permitié deducir y definir riesgos que fueron categorizados
como intolerables y criticos, los cuales demandan accion inmediata y a largo plazo. Es por esta
razén que se ha propuesto un plan de accién. Este esté disefiado en el contexto del ciclo de mejora
continua PDCA, donde el propdsito es convertir recomendaciones en acciones y asignar pasos,
responsabilidades, recursos planificados, cronogramas e indicadores de seguimiento.

Sin embargo, este es un enfoque multifacético. Su objetivo no solo es minimizar la
frecuencia de accidentes y mejorar la seguridad dentro de la zona de maquinas herramientas, sino
también mejorar la cultura de prevencién y el cumplimiento de las normativas legales nacionales
sobre Seguridad y Salud en el Trabajo. La implementacién gradual del plan propuesto permitira
a la empresa lograr un entorno de trabajo seguro méas accesible. También se cumpliran los

objetivos de sostenibilidad organizacional.
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N° Actividad Responsable Recursos Tiempo Indicador de
estimado cumplimiento
Instalacion de
protecciones fisicas Guardas de 0 -

1 §h maguinas Jefe de seguridad, % de maquinas

(guardas, cobertores, . . 1 mes con protecciones
- . mantenimiento cortinas, )
cortinas anti- instaladas
S cobertores

radiacién)
Dotacién y uso
obligatorio de EPP

5 t(assfei;asllzado Responsable de Kits de EPP, % de trabajadores

. P registro de 2 semanas  equipadosy
autooscurecibles, SST )
. entrega supervisados

guantes anticorte,
respiradores)
Programa de
capacitacion en Facilitadores N° de

3 Seguridady Saluden Jefe de RRHHYy . ’ Cada3 capacitaciones

; material . .

el Trabajo SST didactico meses realizadas/N
(trimestral) planificadas
Implementacion de
sefializacion . Letreros, N° de sefales

4 . Supervisor del pictogramas 3semanas instaladas/N°
preventiva en zonas taller inil ' lanificadas
criticas Viniios P
Elaboracion de
procedimientos Manuales, N° de
escritos para tareas . . ) -

5 Supervisor instructivos, 1 mes procedimientos
criticas (torneado, técnico hojas de elaborados y
fresado, soldadura, procedimiento difundidos
trabajos en altura)

Programa diario de
orden y limpieza . . Herramientas de N° de checklists
Operarios bajo - _

6 . o limpieza, Diario completados /
(Seiso - 53 SUpervision checklist semana
adaptado)

Inspecciones internas Formatos de N° de
7 deseguridad Comité de SST inspeccion Cada mes Inspecciones
(mensuales) P - realizadas / N°
software basico i
planificadas
Sistema de reportes
de condiciones . Formularios N° de reportes
8 I £ t Supervisor de impresos y 1 mes generados /
eligrosas (formato L .
pellg ( taller digitales atendidos

fisico y digital)
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Plan de trabajo
seguro en altura

9 (arnés, linea de vida,
capacitacion

Equipos de
Jefe de proteccion
mantenimiento certificados,

instructivos

% de trabajadores
2 meses capacitados y
certificados

especifica)
Reconocimiento e S .
. . Bonificaciones N° de trabajadores
incentivos al . L X

10 o Gerencia general ~ simbdlicas, Anual reconocidos / total
cumplimiento de certificados personal

normas de seguridad

Nota. El plan de accién resume las actividades prioritarias para la reduccion de riesgos laborales en el Departamento
de Maquina-Herramienta de INPROMAIND. Cada accion se ha definido con responsables, recursos, plazos e
indicadores de cumplimiento, lo que permite su seguimiento y evaluacion en el marco de la mejora continua.

4.2 Resultados de la encuesta

Con el propdsito de obtener informacidn cuantitativa sobre la percepcién y las practicas
preventivas del personal operativo del Departamento de Maquina-Herramienta, se aplicd una
encuesta estructurada compuesta por diez preguntas organizadas en cinco bloques tematicos:
condiciones del entorno fisico, comportamiento preventivo, capacitacion y gestién preventiva,
percepcion del riesgo y propuestas de mejora.

Cada pregunta se evalud utilizando una escala tipo Likert de cinco niveles, donde 1
corresponde a “Totalmente en desacuerdo” y 5 a “Totalmente de acuerdo”. Con este formato se
pudo medir la presencia, ausencia de determinadas condiciones o conductas, y el grado de acuerdo
de los trabajadores mediante cada afirmacién, proporcionando una visién mucho mas detallada
de la situacion.

La encuesta fue aplicada al total de la poblacion del area (cinco trabajadores: tres torneros
y dos fresadores), lo que asegura la representatividad de los resultados. La informacién obtenida
se procesd en porcentajes, considerando que cada respuesta equivale al 20 % del total, y se
organizé en una tabla que resume las frecuencias y proporciones por cada nivel de la escala.

Pregunta 1: El area de trabajo cuenta con sefializacién adecuada

Tabla 4 Pregunta 1

% sobre el
Valor Likert Descripcion N° de personas
total
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Totalmente en
1 2 40%

desacuerdo
2 En desacuerdo 1 20%
Ni de acuerdo ni

3 0 0%
en desacuerdo

4 De acuerdo 2 40%
Totalmente de
5 0 0%
acuerdo

Andlisis: Los resultados evidencian que el 60 % de los trabajadores (sumando respuestas
1y 2) perciben que la sefializacion en el taller es insuficiente o inadecuada, mientras que solo el
40 % considera que este cumple con lo necesario (respuesta 4). No se consiguid registrar
valoraciones méaximas (5), lo cual nos indica que ningun trabajador percibe un nivel dptimo de
sefializacion.

Pregunta 2: Existe suficiente iluminacidn y ventilacion en el taller

Tabla 5 Pregunta 2

Valor Likert Descripcion N° de personas % sobre el total

Totalmente en

1 0 0%
desacuerdo
2 En desacuerdo 1 20%
Ni de acuerdo ni en
3 0 0%
desacuerdo
4 De acuerdo 3 60%

Totalmente de
5 1 20%
acuerdo
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Analisis: EI 80 % de los trabajadores (valores 4 y 5) perciben que la iluminacion y

ventilacion del taller son adecuadas, mientras que solo un 20 % manifiesta desacuerdo parcial.

Esto sugiere que, a diferencia de otros aspectos preventivos, las condiciones ambientales basicas

son aceptables para la mayoria del personal

Pregunta 3: Utilizo siempre el EPP asignado para mi labor

Tabla 6 Pregunta 3

Valor Likert Descripcion

N° de personas % sobre el total

Totalmente en

' desacuerdo

2 En desacuerdo
Ni de acuerdo ni en

’ desacuerdo

4 De acuerdo

: Totalmente de

acuerdo

0 0%

1 20%
1 20%
2 40%
1 20%

Analisis: EI 60 % del personal (valores 4 y 5) afirma utilizar siempre el EPP, aungue un

40 % reconoce que su uso es parcial o inconsistente, lo que indica una oportunidad de mejora

mediante reforzamiento de supervision y concientizacion.

Pregunta 4: Sigo los procedimientos establecidos para el uso de maquinaria

Tabla 7 Pregunta 4

Valor Likert Descripcion

N° de personas %o sobre el total

Totalmente en

desacuerdo

2 En desacuerdo

0 0%

0 0%



Ni de acuerdo ni

3
en desacuerdo
4 De acuerdo
Totalmente de
5

acuerdo
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1 20%
3 60%
1 20%

Analisis: ElI 80 % de los trabajadores (valores 4 y 5) afirma cumplir con los

procedimientos establecidos para el uso de maquinaria, aunque un 20 % mantiene una postura

neutral, lo que evidencia que aun hay margen para reforzar la estandarizacion y el seguimiento de

las practicas operativas seguras

Pregunta 5: He recibido capacitacion formal en seguridad industrial en el ultimo afio.

Tabla 8 Pregunta 5

Valor Likert Descripcion N° de personas % sobre el total
Totalmente en
1 1 20%
desacuerdo
2 En desacuerdo 2 40%
Ni de acuerdo ni en
3 0 0%
desacuerdo
4 De acuerdo 2 40%
Totalmente de
5 0 0%

acuerdo

Anadlisis: El 60 % del personal (valores 1y 2) manifiesta no haber recibido capacitacion

formal en el ultimo afio, mientras que el 40 % si reconoce haber participado en instancias

formativas. Esto evidencia la necesidad de implementar un plan de capacitacion anual que cubra

al 100 % del personal operativo.

Pregunta 6: La empresa supervisa y controla el uso del EPP regularmente
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Valor Likert Descripcion

N° de personas

%o sobre el total

Totalmente en

' desacuerdo

2 En desacuerdo
Ni de acuerdo ni

; en desacuerdo

4 De acuerdo

; Totalmente de

acuerdo

0%

20%

20%

60%

0%

Andlisis: EI 60 % total del personal percibe que la empresa realiza supervisién de manera

regular sobre el uso de EPP, por otro lado, un 40 % no tiene esta percepcion. Esto sugiere que

todas las acciones de control existen, los cuales no son consistentes ni tampoco visibles para la

mayoria de los trabajadores.

Pregunta 7: Los riesgos de mi trabajo estan adecuadamente controlados

Tabla 10 Pregunta 7

Valor Likert Descripcion

N° de personas

%o sobre el total

Totalmente en

' desacuerdo

2 En desacuerdo
Ni de acuerdo ni

; en desacuerdo

4 De acuerdo

; Totalmente de

acuerdo

20%

40%

0%

40%

0%
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Analisis: El 60 % de todo el personal (valores 1y 2) considera que los peligros no estan
controlados, por otro lado, el 40 % percibe que si existen diferentes medidas suficientes para el
control. En resumen, esto como resultado refleja una percepcion de inseguridad la cual podria
impactar en la confianza y en las practicas preventivas de los empleados.

Pregunta 8: Creo que las medidas de seguridad actuales son suficientes para prevenir
accidentes

Tabla 11 Pregunta 8

Valor Likert Descripcion N° de personas %o sobre el total

Totalmente en
1 1 20%

desacuerdo
2 En desacuerdo 2 40%
Ni de acuerdo ni

3 0 0%
en desacuerdo

4 De acuerdo 2 40%
Totalmente de
5 0 0%
acuerdo

Analisis: EI 60 % del personal del trabajo considera insuficientes todas las medidas de
proteccién, por otro lado, un 40 % cree que si estan adecuadas. Estos resultados dieron como
evidencia la urgencia de fortalecer los controles, en especial en areas peligrosas y criticas, y de
esa manera elevar la confianza del personal y poder disminuir la percepcion de riesgo.

Pregunta 9: Estoy dispuesto a participar en capacitaciones periodicas

Tabla 12 Pregunta 9

Valor Likert Descripcion N° de personas %o sobre el total

1 Totalmente en 0 0%



desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni

en desacuerdo

De acuerdo

Totalmente de

acuerdo
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0 0%
0 0%
1 20%
4 80%

Analisis: EI 100 % de los empleados manifestaron tener disposicion para participar en

las capacitaciones periddicas, por otro lado, el 80 % en la categoria mas alta de acuerdo. Este

resultado como resultado representa una oportunidad para poder fortalecer la cultura preventiva

por medio de programas de formacion continua.

Pregunta 10: Sugiero mejoras especificas en el area de trabajo para incrementar la

seguridad

Tabla 13 Pregunta 10

Valor Likert Descripcion N° de personas % sobre el total

Totalmente en

1 0 0%

desacuerdo
2 En desacuerdo 0 0%
Ni de acuerdo ni

3 0 0%
en desacuerdo

4 De acuerdo 2 40%
Totalmente de

5 3 60%

acuerdo
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Andlisis: El total del personal expreso su acuerdo con la necesidad de proponer mejoras

para poder realizar una incrementacion en la seguridad y proteccién en el taller.

Resultados de las entrevistas

Las entrevistas semiestructuradas se aplicaron a los cinco trabajadores del Departamento
de Maquina-Herramienta (tres torneros y dos fresadores) y al supervisor técnico, con el objetivo
de obtener informacion cualitativa sobre la percepcidén de riesgos, condiciones actuales y
propuestas de mejora en seguridad.

Principales hallazgos:

1. Riesgos controlados e identificados: Proyeccion de las particulas metélicas,
atrapamientos con partes mdviles y ademas quemaduras por medio de la
soldadura.

2. Deficiencias detectadas: Falta de protecciones fisicas en maquinas, la ausencia
de procedimientos escritos, limpieza no adecuada y poca supervision.

3. Propuestas de mejora: Instalar medidas de proteccion en los equipos,
capacitacion trimestral en seguridad industrial, y por ultimo implementar
inspecciones regulares.

La informacion que se obtuvo nos confirma que todos los trabajadores si reconocen de manera
clara todos los riesgos presentes y ademas nos muestran disposicion para poder participar en
acciones para una mejoria. La coincidencia mediante los riesgos que se sefialan y los detectados
en la matriz IPER y la encuesta se encargan de sefialar la necesidad de un plan integral los cuales

incluyan las mejoras técnicas y organizativas.
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Conclusiones

El Departamento de Maquina-Herramienta de INPROMAIND representa un perfil de
gran riesgo, con actividades los cuales logran grandes e importantes, en especial a los procesos
tanto de soldadura como los trabajos con altura, en las cuales las medidas de control actualmente
son muy insuficientes.

La parte de sefializacién de la seguridad es muy deficiente, lo cual limita la capacidad de
todo el personal para poder realizar una identificacion de las diferentes zonas de riesgo y de tal
manera gue se pueda seguir con todas las rutas que sean seguras de trabajo.

El uso de Equipos de Proteccion Personal es constante en un 60 % de los trabajadores,
pero cabe recalcar que persiste a un 40 % que no es utilizado de manera adecuada, lo que ocasiona
un incremento en la exposicion a riesgos tanto mecanicos como fisicos.

Actualmente ya existe una brecha importante en la capacitacion en Seguridad y Salud en
el Trabajo, ya que el 60% del personal no ha recibido su formacion formal en lo que va del Gltimo
afio, lo cual afecta tanto el conocimiento como la aplicacion de medidas preventivas.

En resumen, los trabajadores muestran una gran disposicion para poder realizar la
participacion en capacitaciones y de esa manera proponer mejoras, lo cual representa una gran
oportunidad para poder implementar otros cambios sostenibles y fortalezcan la cultura preventiva

en todo el area.
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Recomendaciones

Se recomienda que se realice una implementacion de plan de mejora continua, el cual este
enfocado en disminuir los riesgos intolerables e importantes identificados en toda la matriz IPER,
dando como prioridad la instalacién de protecciones fisicas, cortinas anti radiacion y los sistemas
de seguridad para los trabajos en altura.

Otra gran recomendacion es que se fortalezca la sefializacion de seguridad en las areas
del taller, usando colores, pictogramas, sobre todo con énfasis en las zonas de peligro.

Garantizar el uso correcto y constante de EPP, estableciendo controles de supervision
diaria y reposicion oportuna de los equipos, ademas de capacitaciones especificas para su uso
adecuado.

Implementar un programa de capacitacion continua en SST, asegurando que el 100 % del
personal operativo reciba formacion al menos dos veces al afio, con énfasis en prevencién de
accidentes, procedimientos seguros y primeros auxilios.

Realizar un sistema de inspecciones internas y reportes de diferentes condiciones graves,
los cuales permita a todos los empleados poder notificar los peligros de forma rapida y sobre todo

que este documentada, de manera que pueda fomentar la participacion en la fase de prevencion.
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Tabla 14 Presupuesto

Costo unitario Costo total
N° Concepto / Descripcion Cantidad
(USD) (USD)

Instalacion de protecciones

1 fisicas (guardas, cobertores, 6 unidades 180 1.080,00
cortinas anti-radiacion)
Sefializacion de seguridad

2 (pictogramas, letreros, vinilos de 20 unidades 8,5 170
advertencia)
Adquisicién de EPP

3 especializado (caretas, guantes, 10 kits 65 650
gafas, protectores auditivos)
Capacitacién en Seguridad y

4 Salud en el Trabajo (2 veces al 2 jornadas 250 500
afio)
Implementacion de sistema de
inspecciones internas y registro

) 1 paquete 120 120
de condiciones peligrosas

(formatos, software basico)

Mantenimiento y reposicion de

6 1 afo 200 200
EPP
Total
2.720,00
estimado

Nota: Presupuesto estimado y basado en valores promedio de mercado para el afio 2025. Los costos

originales pueden cambiar mediante el proveedor, la calidad de los equipos y las condiciones de

contratacion de los servicios.
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