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RESUMEN 

 
El presente trabajo tiene como finalidad ayudar a cumplir  las normas 
relacionadas con la Seguridad y salud Ocupacional, aportar nuevas ideas y 
conocimientos; los mismos que permitirán que la administración este 
organizada de la manera más apropiada  en el  ámbito de mejorar las 
condiciones de trabajo;  asegurando la integridad física del recurso humano y 
disminuyendo la contaminación del Medio Ambiente de tal forma que 
contribuya al cumplimiento de los objetivos y metas propuestas por  la 
empresa. 

Dar a conocer los riesgos existentes al personal administrativo para  que  
tomen medidas de control necesarias ya que la seguridad depende de todos 
los que laboran en la empresa. 
 
 Capitulo 1. Análisis de  la situación actual de la empresa “FIAM Cía. Ltda.”, 
descripción de las actividades que desarrollan, un análisis FODA y la 
descripción de la  estructura organizacional de la empresa. 
 
Capítulo 2. Fundamento  teórico, es decir información bibliográfica recopilada  
sobre diseño,  en el que se basa el presente trabajo.  
 
Capítulo 3. Medición de Riesgos con Instrumentos del CEA y observación  para 
su posterior evaluación mediante el Método de William Fine.  

 

Capitulo 4. Medidas de control de Riesgos, Equipo de Protección Personal, 
Señalización, Resguardo de maquinaria, Ergonomía, Protección 
contraincendios.  

 

Capitulo 5. Conclusiones y Recomendaciones. 

 

PALABRAS CLAVES: 
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SEÑALIZACIÓN,  EXTINTORES. 
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ABSTRACT 

The present work has as purpose to help to complete the norms related with the 
Security and Occupational health and to contribute new ideas and knowledge; 
the same ones that will allow that the administration this organized in the most 
appropriate way in the environment of improving the work conditions, assuring 
the physical integrity of the human resource and diminishing the contamination 
of the environment in such a way that contributes to the execution of the 
objectives and goals proposed by the company.   
 

To give to know the existent risks to the administrative personnel so that they 
take necessary control measures since the security it depends on all those that 
work in the company.   

   

 Chapter1.  Analysis of the current situation of the company “FIAM Cía. Ltda", 
description of the activities that develop, an analysis FODA and the description 
of the organizational structure of the company.   

  

Chapter2. I Base theoretical, that is to say bibliographical information gathered 
on design, in which the present work is based.    

   

Chapter3. Mensuration of Risks with Instruments of the CEA, and observation 
for its later evaluation by means of the Method of William Dies.    

   

Chapter4. Measures of control of Risks, Team of Personal Protection, 
Signaling, machinery Receipt, Ergonomics, Protection opposite fire.    

   

Chapter5. Conclusions and Recommendations. 

 

KEY WORDS:   

 SECURITY, RISK,  LESIONS, ACCIDENT, OCCUPATIONAL ILLNESS, TEAM 
OF PERSONAL PROTECTION, ERGONOMICS, SIGNALING, 
EXTINGUISHERS.  
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INTRODUCCIÓN 
En la actualidad y en el mundo competitivo en el que vivimos el mejorar cada 

día no es un logro si no una supervivencia, es  por eso que en la actualidad la 

industria se involucra y compromete en la gestión de optimizar cada uno de sus 

procesos tratando de reducir o en su defecto controlar perdidas, mas aun 

cuando las pérdidas generadas son por accidentes, por  falta de aplicación de 

normativas o por qué no se cuenta con la información necesaria para la 

implantación de estas.  

 

Debido a la estrecha relación que los factores laborales guardan con las 

enfermedades profesionales la prevención de los accidentes laborales ha sido 

recientemente una de las metas propuestas por las empresas. 

 

Por ello, en los últimos años las organizaciones han tenido que trabajar 

fuertemente en la prevención de los denominados accidentes laborales con el 

objetivo de promover un estado de vida saludable en su potencial humano y 

prevenir la proliferación de los diferentes factores de riesgo  asociados a la 

accidentalidad. 

 

La evaluación de riesgos incluye fases diferenciadas y consecutivas: la 

identificación de los factores de riesgo y las deficiencias originadas por las 

condiciones de trabajo, la eliminación de los que sean evitables, la valoración 

de los no evitables y finalmente, la propuesta de medidas para controlar, 

reducir y eliminar, siempre que sea posible.  

 

Por tales razones  el presente trabajo tiene por objeto la identificación de 

riesgos y factores de riesgo   encaminado a evaluar y controlar los mismos a fin 

de mejorar las condiciones de seguridad del trabajo y ambiente; garantizando 

un mayor desempeño del recurso humano en la empresa “FIAM”. Los registros 

que se creen permitan prevenir y proteger la seguridad. 
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CAPITULO  I. 
 

SITUACIÓN ACTUAL DE  TALLERES MEJÍA “FIAM Cía. Ltda.” 
 

1.1 Antecedentes 
El señor  José Rosendo Villavicencio Mejía nació el 19 de Marzo de 1929 en el 

Cantón Paute provincia del Azuay sus padres y hermanos emigraron hasta  la 

ciudad de Cuenca para su educación primaria en la escuela de Artes y Oficios 

continuó con la secundaria  en el Colegio Técnico Salesianos, pertenece a la 

primera promoción de bachilleres en Mecánica, se graduó en Julio de 1948. 

 

Su actividad empresarial inició en  1948 en el sector de María Auxiliadora entre la  

calle Benigno Malo y Pio bravo con un torno y una soldadora, se dedicaba a 

realizar trabajos de mecánica, luego  a reparar  todo tipo de maquinaria.  Por su 

conocimiento el señor Rosendo Mejía participó en la construcción del puente del 

rio Chambo, realizó instalaciones de maquinaria para trituradoras, trabajo en las 

instalaciones de las empresas eléctricas de Loja, Cotopaxi y Riobamba, hizo la 

fundición de la campana para la iglesia de la Virgen de Bronce. 

 

En 1984 mediante acuerdo ministerial Art. Nº9 se instituyó el Premio al Merito 

Industrial como reconocimiento a las personas e instituciones que han destacado 

su actividad en beneficio al desarrollo  de la Industria Nacional, por el gobierno 

Nacional, Comercio Integrado del Ministerio de la Industria recibiendo este premio 

el señor Rosendo Mejía Villavicencio, por su permanente apoyo al mismo. 

 

En 1987 llegó a ser uno de los más conocidos  por su misión  amplia y propia 

habilidad de implementar en Cuenca Industrias de Torneado y Fundición de: 

Aceros, Hierro gris, Aluminio y Bronce, en la actualidad realiza fundiciones solo de 

Hierro gris, Aluminio y Bronce. Las razones por las que no se funde aceros son 

debido a que el proceso  es costoso, por utilizar  energía eléctrica como 
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combustible. Actualmente las piezas fundidas en aceros son  compradas a la 

empresa de su hijo, la planta  está localizada en Milchichig.  

 

Con el transcurso del tiempo el taller fue creciendo como consecuencia de la 

Innovación Industrial al  aumentar las preferencias y exigencias de los 

consumidores se vio  la necesidad de aumentar el mix de productos.  El espacio 

físico se fue quedando restringido al crecer la población,    viéndose  la necesidad 

de instalarse en un área más grande. 

Después de algún tiempo se constituyó  como una Sociedad  que estaba integrada 

por el Sr. Rosendo Mejía  y sus hijos, luego se desintegró la sociedad al realizarse 

una partición de bienes. 

 

Fue  fundada  en la ciudad de Cuenca como La Empresa Siderúrgica Fundiciones 

Aceros Mejía Villavicencio “FIAM Cía. Ltda.” en 1952; cuya actividad es  las 

Fundiciones de (Acero normales, Acero inoxidable, Hierro Gris, Aluminio, Bronce), 

herramientas para la mecánica, fabricación y venta de maquinaria agropecuaria, 

ganadera y metalúrgica, la maquinaria tiene garantía de 12 meses y repuestos.   

 

El mercado de “TALLERES MEJÍA FIAM Cía. Ltda.” es a nivel local y nacional, 

tiene un posicionamiento de liderazgo en la industria de maquinaria, por la 

experiencia se permiten dar soluciones en mantenimiento y construcción de 

maquinaria para la industria en general utilizando materia prima de primera 

calidad, algunas compañías para cuales se trabaja son: Indalum, Grupo Cerámico, 

Ingenio Valdez, Constructora Carballo, etc.  

 
1.1.1 Ubicación 
La  Empresa se encuentra situado en la Av. Turuhuayco en el inmueble signado 

con el número 2-94 y Gil Ramiro Dávalos, también cuenta con una planta pequeña 

de matricaria al frente en la que se hace mantenimiento reparación maquinaria 

grande; los teléfonos son: 593-7-4089033, fax: 593-7-4088859 Cuenca, Ecuador. 

 Email: rosendom@talleresmejia.com 
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1.1.2 Descripción del Proceso 
1.1.2.1 Descripción del proceso para   fundición de los metales. 
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1.1.2.2 Descripción del proceso de Ensamble de los productos terminados. 
 

 

* PT: Producto terminado 

1.1.2.3 Recepción de materia prima 
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Las materias primas que experimentan una transformación tanto en sus 

propiedades físicas como químicas  durante  el proceso productivo  son: 

 
Aluminio.- “Es un metal ligero con una densidad de 2,7 gr/cm3 es casi tres veces 

más ligero que el hierro.”1  

 Bronce.-“El bronce es una aleación de cobre y estaño.  La cantidad de estaño 

hace variar la dureza de la aleación con un 5 % de estaño el bronce puede 

trabajarse en frío y con el 15 % o más de estaño el material es más duro y apto 

para la fabricación de figuras.”2  
“El coque.- es hulla que ha sido calentada en ausencia de aire para expulsar los 

componentes volátiles; contiene alrededor de 85 a 90 por ciento de carbono. El 

coque sirve como combustible que produce calor a medida que se quema en la 

parte baja del horno. El carbono del coque reacciona con el  oxígeno para formar 

monóxido de carbono.”3 

“Arena Sílice (SiO2).-  es adecuada para propósitos de moldeo por que puede 

resistir altas temperaturas sin descomponerse. Esta arena  tiene gran duración y 

se consigue en una gran variedad de tamaño y formas de grano, por otra parte 

tiene una alta relación de expansión cuando está sometida al calor y tiene cierta 

tendencia a fusionarse con el metal.”4 

La piedra caliza de la carga del horno se emplea como fuente adicional de 

monóxido de carbono y como sustancia fundente. Este material se combina con la 

sílice presente en el mineral (que no se funde a las temperaturas del horno) para 

formar silicato de calcio CaO de menor punto de fusión. Sin la caliza se formaría 

silicato de hierro, con lo que se perdería hierro metálico. El silicato de calcio y 

otras impurezas forman una escoria que flota sobre el metal fundido en la parte 

inferior del horno.”5  

                                                      
1 http://www.monografias.com/trabajos13/quimidos/quimidos.shtml 
2 http://www.monografias.com/trabajos13/quimidos/quimidos.shtml 
3 http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Proceso1/Temario1_III.html 
4 http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Proceso1/Temario1_III.html 
5 http://www.worldlingo.com/ma/enwiki/es/Limestone 
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“Chatarra de Hierro de baja calidad.- el contenido de carbón no está controlado 

y la cantidad de azufre rebasa los mínimos permitidos en los hierros comerciales, 

sin embargo es el producto de un proceso conocido como la fusión primaria del 

hierro y del cual todos los hierros y aceros comerciales proceden.”6  

 
Bentonitas. “Las bentonitas son aglomerantes inorgánicos para moldeo en verde. 

En función de sus diferentes propiedades en verde, en caliente, aptitud a 

mezclado y durabilidad.”7  

Acero. “Es una Aleación de Hierro y Carbono. Cuyo porcentaje de Carbono está 

comprendido entre 0,05 y 1,7 %.”8  

Carbono. Arriba del 4% baja la calidad del hierro, sin embargo  es el elemento 

que da la dureza al hierro y por medio de sus diferentes formas en las que se 

presenta, se pueden definir varias propiedades de las aleaciones y su grado de 

maquinabilidad.  

Tabla 1.Tipos de Acero 

Tipo de acero 
Contenido en 

Carbono % 
Propiedades y aplicaciones 

Dulce, Pobre en 

carbono 
hasta 0,15 % Dúctil y poco duro. Alambre 

Templado 0,15 a 0,25% 
Cables, clavos, cadenas, 

herraduras 

Medio carbono 0,20 a 0,60% 
Clavos, raíles, vigas y otros 

materiales estructurales 

Alto carbono 0,61 a 1,5% 
Cuchillos, herramientas de corte, 

brocas 

Acero inoxidable  Resistentes o duros y brillantes 

http://www.uam.es/docencia/museovir/web/Museovirtual/tperiodica/elementos2/fe.htm 

                                                      
6 http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Proceso1/Temario1_III.html 
7 http://www.sud-chemie.com/scmcms/web/page_es_4948.htm 
8 http://www.construmatica.com/construpedia/Acero 
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Materiales alternos: son barras de acero, hierro, láminas de aluminio, los que 

necesitan pasar por  procesos  que se utilizan máquinas- herramientas y existe 

arranque de viruta para adquirir la forma de la pieza que se necesite y ensamblarle 

al producto que se esté procesando o en caso de ser trabajo externo al material se 

transforma en la pieza que el cliente lo pide. 

 

1.1.2.2 PROCESOS DE FUNDICIÓN DE METALES 

“El proceso de fundición consiste en calentar un material sólido lo suficiente para 

transformarlo en un líquido. La fundición se realiza en tres tipos de hornos 

dependiendo el material hierro, aceros, aluminio y bronce.”9  

 

TABLA 1.2 Contaminantes generados según procesos de fundiciones. 

PROCESOS CONTAMINANTES 

Carga del horno Material particulado  (menor a 0.5micrones)  

Compuestos orgánicos volátiles. 

Fundición y fusión Material particulado, Óxidos de azufre 

Óxidos de nitrógeno, Monóxido de carbono 

Escoria, Plomo y humos inorgánicos 

Colada Material particulado, Monóxido de carbono 

Transporte del material 

fundido 

Material particulado, Monóxido de carbono 

Llenado de moldes 

(colada) 

Material particulado, Compuestos orgánicos volátiles

Enfriamiento Material particulado, Compuestos orgánicos volátiles

Desmolde Material particulado, Arenas de descarte 

Limpieza de productos 

fundidos. 

Material particulado. 

 

                                                      
9 http://es.wikipedia.org/wiki/Fusi%C3%B3n_(cambio_de_estado) 
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Las emisiones del proceso de fusión en hornos son: principalmente material 

particulado y Monóxido de carbono (CO), los compuestos orgánicos volátiles 

(COV), óxidos de azufre (SOx), óxidos nitrosos (NOx) y pequeñas cantidades de 

clorhidratos y fluoruros. Las mayores concentraciones de emisiones en hornos 

ocurren cuando las tapas o puertas son abiertas para cargar, recargar, alear, 

inyectar oxígeno, remover la escoria y al colar. 

 

Tabla 1.3. Punto de fusión aproximada de los metales. 

Metales Punto de fusión Contenido de Carbono 

Aluminio 620°- 650°C (1150° - 1200°F)  

Bronce 880°- 920°C (1620°- 1680°F)  

Hierro de poca calidad 1220°C (2250°F) 2.5%< C< 3.75% 

Acero de alto carbono 1370°C (2500°F) 0.1% <C< 2% 

Acero inoxidable 1430°C (2600°F)  

http://html.rincondelvago.com/fundicion_1.html 

 
ÁREA SIDERÚRGICA. Está equipada de dos hornos a cubilote para hierro 

fundido. Capacidad de hasta 2 toneladas, un horno de arco eléctrico de 2 

toneladas para fundir,  acero al manganeso y un horno de crisol para  fundir 

aluminio / bronce. 

 

1.1.2.2.1 FUSIÓN DE HIERRO 
El horno se rellena de coque hasta una altura superior a la zona de soplado, 

durante el funcionamiento este carbón que recibe el nombre de coque de relleno, 

se mantiene incandescente. Se alimenta el horno por la parte superior 

introduciendo chatarra de hierro (mineral), coque y piedra caliza (fundente). 

 

Las cargas están formadas por capas alternas de fundición, coque y fundente.  

El calor necesario para la fusión procede de la combustión del carbón de coque.  
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El horno consta de las siguientes zonas: zona de precalentamiento de las cargas, 

zona de fusión, zona de combustión del coque o zona de toberas y crisol. Ver 

Figura Nº 1. 

Figura Nº 1.http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Proceso1/Temario1_III.html 

 
 

Para acelerar la combustión del coque se inyecta aire con un ventilador de alta 

presión, este accede al interior por unas toberas de 50cm diámetro ubicadas  en la 

parte inferior del horno. El hierro fundido desciende  entre el coque, además del 

hierro fundido se forman escorias por la suciedad e impurezas de la carga estas 

flotan por encima del hierro fundido, siendo sencilla su separación del resto de la 

colada. 

El hierro fundido se recoge en la base del horno, como se muestra en la Fig. Nº 1 

por arriba de él hay una capa de escoria fundida formada por la reacción del 

silicato de calcio CaO  con la sílice presente en el fundente; la capa de escoria 

sobre el hierro fundido ayuda a protegerlo de la reacción con el aire que entra 

periódicamente, el horno se vacía para drenar la escoria y el hierro fundido, el 
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hierro producido en el horno se puede moldear en lingotes sólido. Para este 

propósito, el hierro se transporta todavía líquido a la zona de moldeo una vez 

vertido el caldo en la cayana. 

Los humos y polvos producidos en la fusión  por las reacciones de oxidación y 

reducción, son dispersados a la atmósfera. 

• Son equipos muy económicos y de poco mantenimiento.    

El mayor problema de estos hornos es que sus equipos para el control de 

emisiones contaminantes es más costoso que el propio horno, por ello no se 

controlan sus emisiones de polvo y por lo tanto no se autoriza su operación. 

Las piezas que se obtienen son: piñones, caracoles para bombas, catalinas, etc. 

 
HORNO DE CUBILOTE 

Foto Nº 1. Hornos de Cubilote de la empresa. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Consisten en un tubo de más de 4 metros de longitud y pueden tener desde 0.8 a 

1.4 m de diámetro, la parte interior está recubierto de ladrillo refractario este se 

deteriora en cada fundición, por lo que se da un baño con la pasta de: melaza (es 

panela derretida, tierra de ser aturó y trozos de ladrillo refractario). 

  
Por cada kilogramo de coque que se consume en el horno, se procesan de 8 a 10 

kilogramos de hierro y por cada tonelada de hierro fundido se requieren 40kg de 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO 23 
 

piedra caliza y 5.78 metros cúbicos de aire a 100 kPa a 15.5°C. Este horno se 

utiliza para formar fundición de hierro gris. 

 
Construcción de machos: se hacen manualmente de arena sílice moldeada 

mezclando con silicato 2.2 alcalino es una sustancia (líquida), luego se coloca la 

mezcla  en moldes plásticos que tienen la  forma cónica, enseguida se taquea con 

una varilla, se hace un agujero en el centro del macho para quitar humedad y se 

seca con dióxido de carbono “CO2”.  

Foto Nº 2. Machos. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

El macho  se utiliza para  tapar la piquera y salida de escoria del horno  durante el 

proceso de  fundición evitando que caiga la colada. 

 

A la chatarra de hierro primero se  fragmenta en partículas más pequeñas para 

que luego, se pueda fácilmente manipular; se fragmenta la chatarra en una fosa  

que está  localizada junto al horno  utilizando el puente grúa y la pera, esto se deja 

caer sobre la chatarra desde  una altura de 3metros. 

 

1.1.2.2.2  FUSIÓN ACEROS DE ALTA CALIDAD 

Al aplicarse la corriente eléctrica se  forma el arco eléctrico  entre los tres 

electrodos gigantes produce un calor intenso. Cuando la carga se ha derretido 

completamente se agregan dentro del horno cantidades medidas de los elementos 

de aleación requeridos. 
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La masa fundida resultante se calienta, permitiendo que se quemen las impurezas 

y que los elementos de aleación se mezclen completamente. 

 

Para acelerar la remoción del carbono, el oxígeno gaseoso se introduce 

generalmente en forma directa dentro de acero fundido por medio de un tubo o 

lanza. El oxígeno quema el exceso de carbono y algunas de las impurezas, 

mientras otras se desprenden como escoria, por la acción de varios fundentes. 

Para la carga del horno los electrodos y la bóveda se mueven dejando descubierto 

al crisol, en el que se deposita la carga por medio de una grúa viajera. Ver Fig. 
Nº4. Partes de un Horno de Arco eléctrico. 

 
Figura Nº4. 

 http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Proceso1/Temario1_III.html#trece 
 

El horno tiene una abertura de carga, está cerrada por una compuerta bajo la cual 

se encuentra la piquera de colada, se carga a través de la abertura después de 

sacar los electrodos y se llena el horno hasta un nivel inferior al de ellos. El control 

automático del balanceo se ajusta de forma que este no empiece hasta que la 
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carga comienza a ablandarse y deprimirse; también puede darse inicialmente un 

balanceo bajo un ángulo muy pequeño para que los trozos de la carga no puedan 

golpear a los electrodos y romperlos. El ángulo de balanceo se controla 

automáticamente aumenta poco a poco al progresar la fusión y se alcanza el 

máximo cuando la fusión es completa. Prácticamente todo el refractario es bañado 

en forma continúa por el metal fundido y se distribuye el calor localizado del arco 

indirecto. El balanceo asegura también una buena mezcla del metal y por ello se 

prefiere para las fundiciones de  acero y para las aleaciones de cobre que 

contienen plomo. La temperatura de fundición para el acero es de 1083°C. 

 

Cuando la composición química de la masa fundida cumple con las 

especificaciones, el horno se inclina para verter el acero fundido dentro de una olla 

de colada, este horno puede producir una hornada de acero en un período de dos 

a seis horas. 
 

 HORNO DE ARCO ELÉCTRICO 
 
Foto Nº 3.  Horno de Arco Eléctrico de la empresa 
 

Es el más versátil de todos los hornos para 

fabricar acero no solamente puede proporcionar 

altas temperaturas, hasta 1.930ºC, sino que 

también se puede controlarse eléctricamente con 

un alto grado de precisión. 
Debido a que no se emplea combustible alguno, 

no se introduce ningún tipo de impurezas. El 

resultado es un acero más limpio. 

 

Consecuentemente puede producir todo tipo de aceros, desde aceros con regular 

contenido de carbono hasta aceros de alta aleación, tales como: aceros para 
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herramientas, aceros inoxidables y aceros especiales para los cuales se emplea 

principalmente. 

 
1.1.2.2.3  FUSIÓN DE   BRONCE Y ALUMINIO  EN (HORNO DE CRISOL) 
El horno  es una carcasa de acero suave revestida con materiales refractarios, en 

forma de ladrillos o apisonados, suelen ser cilíndricos como en el que se muestra 

en la figuras. Nº5.1 y Nº5.2.  
 
Figuras. Nº5.                                                  Figura Nº 5.2 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Se deben colocar los pedazos de chatarra alrededor de la tapa para un previo 

calentamiento antes de introducirlos en el crisol porque si se hace en frio se puede 

producir un choque térmico y ocasionar un accidente. 
  

En estos hornos de gas hay que tomar precauciones para evitar explosiones, 

especialmente durante el encendido. Debe evitarse la acumulación de mezclas 

explosivas de gases no quemados o de vapores inflamables y aire, principalmente 

recurriendo a dispositivos de alarma y seguridad para caso de que la llama se 

apague, y arde procurarse que el aire sea suficiente en todo momento. 
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El líquido de  fusión obtenido se saca con tenazas  entre dos personas y se 

colocan en la abrazadera y se transporta hasta vaciar la colada en las cajas 

moldeadas  una persona hace caer la colada sobre estos. Se debe hacer en el 

menor tiempo posible caso contrario empieza a endurarse. 

 
1.1.2.3 Operaciones comunes  para  material de Moldeo  
Foto Nº 4. Cernido - Mezclado de la arena. 

 
1. Cernir: consiste en separar arena de 

partículas sólidas discrepantes utilizando 

una zaranda mecánica mediante vibración 

automática cierne. La arena cernida se 

coloca en una máquina conocida como 

mezcladora.  
2. Mezclar: es colocar arena en la 

mezcladora e ir  agregando agua hasta que 

la mezcla este  maciza en forma de lodo. 

 
3. Moldeo en Verde: se procede a echar la mezcla  en la caja  llamada (molde),  

se caracteriza por el uso como material de moldeo de una mezcla de arena de 

sílice, bentonita  como aglomerante y agua, luego se tiene que secar o quitar la 

humedad con un soplete. Enseguida se  pinta con grafito la parte superior del 

molde para que no se pegue. 

 

Los huecos internos y zonas cóncavas en una pieza fundida se consiguen 

colocando en el interior del molde piezas de madera llamadas moldes. 

Una vez colocado se procede a cerrar el molde con la caja superior, quedando 

totalmente cerrado mediante soldadura para que cuando sea vertido el caldo en el 

molde no se derrame o provoque un levantamiento de la caja superior por la 

presión que  tiene el líquido fundido.   
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Foto Nº 5. Moldeo en verde.           Foto Nº6 Secado de cajas. 
 

 
 

4. Colado y Vaciado: es dejar caer el metal líquido del crisol en la cayana y  

vaciar en el molde por los orificios que se dejó.  

 

 
Foto Nº 7 Colado de Hierro                   Foto Nº 8 Colado de Aluminio/ Bronce.  

 
 
DEJAR ENFRIAR 

5. Desmoldeo: una vez fría la pieza fundida, se rompe la suelda de las 

esquinas del  molde, quedando el metal solidificado con la forma deseada. 

 
 
 
 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO 29 
 

Foto Nº 9. Desmoldé 

 
La fundición no es exacta sino que se aproxima y se tiene que ir eliminando el 

excedente de material en las siguientes etapas. 

 

En caso de que la pieza no salga bien y no pase un análisis de calidad, se rechaza 

y vuelve a utilizarse como chatarra. 

 

6. Limpieza y acabado consta de los siguientes tratamientos de las piezas: 

Rebabado, consiste en la eliminación de las rebabas de las caras de apoyo de 

las piezas para dejarlas lo suficientemente planas como para poder afrontar las 

primeras operaciones de mecanizado, se  hace utilizando máquinas - 

herramientas como: abrasivos, tornos, esmeriles, etc. 

 

 Pulido: En esta etapa se hace la limpieza final de la pieza se  elimina el 

metal con un disco abrasivo giratorio.  

 

El disco está compuesto por un gran número 

de granos de material abrasivo 

conglomerado en que cada grano actúa 

como un útil de corte minúsculo.  Con este 

proceso se consiguen superficies muy 

suaves y precisas. 

  Foto Nº 10. Pulidora en la empresa 
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7.  Inspección y Control: Es imprescindible que todas las piezas cumplan 

con los requisitos de calidad antes de ser expedidas al comprador o pasar a 

la operación de maquinado para luego ser ensambladas  en un 

subsiguiente proceso en el que se utilizan  máquinas-herramientas para 

obtener Producto Terminado. 

 

Durante el proceso de fabricación se realizan controles de especificaciones de 

calidad requeridas en el diseño, composición y fabricación, detectando 

rápidamente cualquier problema de no-conformidad en el proceso productivo. Si la 

pieza es defectuosa se convierte en chatarra. 

 
                               Foto Nº 11. Piezas fundidas en la empresa. 

 

1.1.2.4  MÁQUINAS HERRAMIENTAS. 
Se da el nombre de maquinas herramientas a los mecanismos que trabajan en frío 

los metales otros materiales y arrancan en forma de viruta las partes sobrantes, 

con el objeto de producir formas y dimensiones establecidas por el dibujo. 

Útiles y fluidos para el corte.  
Dado que los procesos de corte implican tensiones y fricciones locales y un 

considerable desprendimiento de calor, los materiales empleados en los útiles de 

corte deben ser duros, tenaces y resistentes al desgaste a altas temperaturas.  

Hay materiales que se  utilizan son los aceros al carbono (que contienen un 1 o 

1,2% de carbono), los aceros de corte rápido (aleaciones de hierro con volframio, 

cromo, vanadio o carbono).  
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1.1.2.4.1  MÁQUINAS QUE TRABAJAN POR ARRANQUE DE VIRUTA. 
El Torneado. Es una operación en que la máquina giratoria, sujeta una pieza de 

metal o de madera hace girar, mientras un útil de corte da forma al objeto. El útil 

puede moverse paralela o perpendicularmente a la dirección de giro para obtener 

piezas con partes cilíndricas, cónicas o para cortar acanaladuras; empleando 

útiles especiales, un torno puede utilizarse también para obtener superficies lisas, 

como las producidas por una fresadora o para taladrar orificios en la pieza para la 

obtención de ejes, etc. 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

                    Foto Nº 12. Torno mediano en la empresa. 

 
El Taladrado. Es la operación de mecanizado, destinada a producir agujeros 

cilíndricos, pasantes o ciegos, generalmente en 

medio del material, la operación del taladrado puede 

llevarse a cabo, igualmente en tornos, fresadoras o 

mandrinadoras.  
La herramienta utilizada llamada broca o taladro, 

presenta generalmente dos líneas de corte en hélice. 

Esta herramienta se fija en el husillo de la 

taladradora de manera que su eje coincida 

exactamente con el eje de rotación del propio husillo. 
Foto Nº 13. Taladro en la empresa. 
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Limadora. Máquina-herramienta acepilladora, en la cual el movimiento de corte se 

obtiene por desplazamiento del útil.  

Una limadora está compuesta de una bancada, que sostiene una mesa porta 

piezas móviles en un plano vertical, posee un movimiento alternativo perpendicular 

a dicho plano por medio de una biela de corredera movida por un volante de 

manivela.  La limadora permite cepillar una superficie horizontal o vertical e incluso  

inclinando el cabezal portaherramientas, una superficie oblicua.  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Foto Nº 14. Limadora en la empresa. 

Mandrinadora. Máquina-herramienta para el mecanizado mediante el arranque de 

viruta de la pared o el borde de un agujero ya perforado.  
Una mandriladora está compuesta especialmente por una herramienta giratoria y 

una mesa sobre la cual se fija la pieza que debe ser mecanizada; estos dos 

elementos pueden desplazarse el uno con 

respecto al otro, sea para realizar los ajustes 

previos, sea para el mecanizado propiamente 

dicho. Según las máquinas, su eje de trabajo es 

horizontal o vertical. Para la obtención de 

matrices, etc. 

Es la operación de mecanizado, destinada a 

producir agujeros cilíndricos, pasantes o ciegos, 

generalmente en medio del material. 

Foto Nº 15. Mandrinadora en la empresa. 
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Fresadora. En las fresadoras, la pieza entra en contacto con un dispositivo 

circular que cuenta con varios puntos de corte. La pieza se sujeta a un soporte 

que controla el avance de la pieza contra el útil de corte. El soporte puede avanzar 

en tres direcciones: longitudinal, horizontal y vertical, en algunos casos también 

puede girar. Permiten obtener superficies curvadas con un alto grado de precisión 

y un acabado excelente.  

Los distintos tipos de útiles de corte permiten obtener ángulos, ranuras, 

engranajes o muescas.                                                                                                         
 
Cepilladora. Esta es la mayor de las máquinas herramientas de vaivén. 

 La cepilladora mueve la pieza sobre un útil fijo, 

después de cada vaivén, la pieza se mueve 

lateralmente para utilizar otra parte de la herramienta. 

Permite hacer cortes verticales, horizontales o 

diagonales. También puede utilizar varios útiles a la 

vez para hacer varios cortes simultáneos. 

 

 

 

Figura Nº 16. Cepilladora en la empresa. 

 
1.1.2.4.2  MÁQUINAS QUE TRABAJAN DEFORMANDO METALES. 
 

Dobladora. Es una máquina que permite 

conformar piezas de plancha metálica  

mediante matrices que generen una 

deformación en los extremos formando 

dobleces. 

 
Foto Nº 17.Dobladora en la empresa. 
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Cizalla. “Es una máquina que  mediante 

matrices  corta  láminas metálicas muy gruesas 

o duras  y son activadas por un motor 

eléctrico.”10 
                                                                                  

Foto Nº 18.Cizalla en la empresa. 

 
Rolado de Láminas. 
Rolado consiste en un proceso continuo mediante el cual una lámina de hierro es 

sometida a la acción de una serie de rodillos que le proporcionan a la tira de  

hierro o acero una forma específica, para este proceso se utiliza láminas de hierro 

y acero inoxidable. Las características que definen el producto que sale del rolado, 

son el diámetro del tubo y su espesor de 

pared, una vez obtenida la forma tubular los 

bordes son soldados para formar una sección 

cerrada. 

Después de efectuar la operación de soldado, 

se afina el diámetro requerido haciendo pasar 

el tubo a través de otro conjunto de rodillos. 

Foto Nº 19. Roladora de láminas en la empresa. 

 

Curva dora de rodillos o roladora de tubos: es una máquina- herramienta que 

tiene como elementos de trabajo tres rodillos. Dos 

de estos están situados en un plano inferior y el 

tercero, colocado sobre los anteriores, es 

regulable en altura. Al girar los rodillos inferiores, 

arrastrados por un motor, arrastran la chapa que 

es obligada a pasar entre estos y el rodillo 

superior. 

Foto Nº 20. Roladora de tubos en la empresa. 

                                                      
10 http://www.gencat.cat/treball/doc/doc_20620985_2.pdf 
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1.1.2.4.3  MÁQUINAS QUE TRABAJAN POR ARRANQUE DE PARTÍCULAS. 
 
Esmeriladora: Es la máquina más sencilla dentro de las que trabajan por 

abrasión, consta de una muela y el motor que la acciona puede ser: fija y portátil. 

 
Rectificadora: Es una máquina herramienta que se utiliza para acabar con alta 

precisión las piezas mecanizadas con otras máquinas. En esta máquina la muela 

gira a velocidades muy elevadas, por lo contrario, los esfuerzos de corte son muy 

inferiores a los del resto de las máquinas. 

 

 1.1.2.5  ENSAMBLADO 
Para el ensamblado del producto se utiliza equipos de soldadura como los que se 

describen a continuación: 

 
A. Soldadura por Arco eléctrica.  

Una vez obtenida la forma tubular los bordes son soldados mediante soldadura 

eléctrica, para formar una sección cerrada reforzada. Para soldadura eléctrica es 

necesario calor y material que aporte (electrodos). El calor se obtiene mediante el 

mantenimiento de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza a soldar. Para el 

encendido se necesita una tensión comprendida entre 40 y 110 voltios; esta 

tensión va descendiendo hasta valores de mantenimiento comprendidos entre 15 y 

35 voltios, mientras la intensidad de corriente aumenta notablemente. 

 

B. Soldadura MIG. 

Se utiliza una mezcla de argón y dióxido de carbono CO2. Se trata de una 

"soldadura semiautomática protegida con gas". 

Simultáneamente a la alimentación con hilo antes de poner en marcha un aparato 

MIG, es necesario fijar el tubo por el que se efectuará la alimentación con hilo y 

con gas.      Tiene lugar una adición de gas que enfría las superficies y protege el 

metal de la acción del aire ambiental. Esta previene la oxidación. El hilo de acero 

no está recubierto, como en el caso del electrodo del aparato de arco eléctrico, 
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sino compuesto de un alma totalmente metálica. Por tanto, no se forma escoria 

(cuya eliminación requiere bastante trabajo), sino un cordón muy liso. 

 

 1.1.2.6   PINTADO. 

Se hace con brocha o spray  mediante un comprensor de aire esta  operación se 

realiza solo a algunas piezas, luego de ser inspeccionadas las piezas que no 

pasan por este proceso van a ser maquinadas y después ensambladas finalmente, 

se pinta obteniendo  el producto final listo para la venta.  

 

Superficies de aluminio presentan mayores problemas de adherencia para el 

pintado que las de acero, sobre la superficie del aluminio se forma una película de 

óxido que la protege de la corrosión y es precisamente esa película la que le resta 

adherencia, en el caso del aluminio la imprimación se emplea fundamentalmente 

para facilitar la adherencia, ya que el óxido del propio aluminio proporciona la 

protección adecuada contra la corrosión. “11 

 
1.1.2.7  EMPAQUE. 
Las piezas ensambladas pasan a la última etapa, el empaque utilizado depende 

del producto puede ser en cajas de cartón corrugado.  

 

Foto Nº 21.  (Motores, Trapiche, Peladora de pollos) 

 

                                                      

11http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/maquinasherramientasintroduccion/ 
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1.1.3 DIAGRAMAS DE PROCESOS 

La secuencia de operaciones para la elaboración de piezas fundidas de los 

diferentes metales se detalla en el ANEXO Nº1, aquí se puede visualizar que 
existen operaciones comunes para la fundición de los metales.  

 

Para construir maquinaria Industrial y para la construcción además de las piezas 

fundidas se necesitan material alterno como: las láminas de aluminio, acero y 

hierro, barras de hierro o acero para ser ensambladas; necesitando ser 

transformadas la secuencia de las operaciones se detalla   en el  ANEXO Nº2.    
 

1.1.4  LAYOUT DE LA EMPRESA CON EL RECORRIDO DEL PROCESO 
En este punto se dará a conocer la distribución de la empresa con el respectivo 

recorrido del proceso ver ANEXO Nº3 y ANEXO Nº4.  
 

1.2. PLAN ESTRATÉGICO  
 
1.2.1. Análisis FODA 
Una herramienta propia del análisis estratégico es el análisis F.O.D.A. (Fortalezas, 

Oportunidades, Debilidades, Amenazas), que consiste en evaluar las fortalezas y 

debilidades que están relacionadas con el ambiente interno de la empresa y las 

oportunidades y amenazas que se refieren al micro y macro ambiente de la 

empresa. 

 

Fortalezas  
 Total aceptación por el consumidor. 

 Flexibilidad de planta para cubrir las necesidades de los clientes. 

 Amplia cartera de productos. 

 Capacidad suficiente en la distribución de productos a nivel nacional. 

 Trabajo con proveedores de materiales directos eficientes y oportunos. 

 Gran potencial y ganas en los equipos profesionales. 

 Los resultados se ven  al  corto plazo.  
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 Imagen motivadora. 

 Buena infraestructura de la planta. 

 

Debilidades 
 Falta de cultura de marketing. 

 Falta de documentación como guía tanto para la administración y personal 

para mejorar el método de producción. 

 Falta de mantenimiento preventivo. 

 Poca disciplina empresarial. 

 Espacio mal utilizado para el trabajo, excesivo espacio vacío como bodega. 

 
Oportunidades  

 Mercados emergentes.  

 Cambios en los mercados. 

 Avances tecnológicos. 

 Mayor poder adquisitivo. 

 Globalización de la economía.  

 
 Amenazas 

 Dificultad empresarial de adaptación rápida a los cambios. 

 Demasiada dependencia de la percepción. 

 Competencia de mercado. 

 Inestabilidad política del país.  

 Altos precios de los servicios básicos (agua, luz, teléfono). 

 

 Misión 
“Ofrecer a los clientes bienes y servicios de calidad  para atender las necesidades 

del mercado local y nacional, buscando superar las expectativas de nuestros 

clientes, basándonos en excelencia tecnológica y profesional.”Autora: Doris 

Chumbi 
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 Visión 
“Líder en la producción y comercialización de maquinaria para la  industria en 

general  a nivel nacional e internacional, alcanzando los más altos niveles de 

calidad, eficacia operativa y satisfacción al cliente.” Autora: Doris Chumbi 

 
 Políticas 

 Calidad e innovación tecnológica para todos nuestros productos ha 

permitido una importante participación del mercado a nivel nacional para la 

industria en general. 

 

 Entregar el producto  al cliente luego que pague el valor ofertado.  

 

 Mantener el liderazgo en la industria de torneado y fundición para la  

fabricación de maquinaria a nivel nacional. 

 

 Realizar servicios alternos de acuerdo a las necesidades del cliente  

cumpliendo con las especificaciones técnicas  y  con el tiempo de entrega. 
 

 Precautelar el patrimonio físico de la empresa: equipos, maquinaria, 

edificios, instalaciones, productos, etc. Deberán cuidarse mediante la 

elaboración y aplicación de normas y procedimientos seguros que 

garanticen la continuidad del negocio. 

 
 

Estrategias 

 Mejorar el sistema de fundición  para aprovechar la capacidad  instalada de 

planta movilizando la maquinaria liviana con lo que se percibe  la mejora 

continua. 

 

 Realizando un programa  de mantenimiento preventivo  de la maquinaria 

para disminuir gastos operativos y obtener una mayor rentabilidad. 
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 Estableciendo cursos de capacitación  a los trabajadores, lograr una mayor 

eficacia y dándoles como recompensa: bonos adicionales, ascensos, 

reconocimientos, etc. 

 

 Reduciendo el tiempo de entrega de pedidos a los clientes. 

 

 Otorgando créditos a la compra, promociones y descuentos por volumen de 

ventas o pronto pago. 

 

 Trasladando  la maquinaria hasta el  área de  bodegas para mejorar las 

condiciones de ambiente y precautelando la seguridad  del recurso 

humano, de la empresa  y de la sociedad  que nos rodea.  

 
1.3. PERFIL ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA  
 
Organigrama de la Empresa. 
Cuenta con un equipo de Trabajo muy profesional: Ingenieros, técnicos, 

economistas y mecánicos. 

 

La empresa labora de lunes a viernes con una jornada de trabajo de 7h30 hasta 

16h00, teniendo 30 minutos para el almuerzo;  es decir trabajan 8:00 horas diarias. 

Se trabaja  horas  extras hasta las 18h00 cuando se amerita. 

 

El  área es  de 3500 m2, cuenta con 26 personas entre trabajadores y 

administrativos.
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CAPITULO II. 
 

 SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. 
Es la ciencia, técnica y arte multidisciplinaria, que se ocupa de la valoración de 

las condiciones de trabajo y la prevención  de riesgos ocupacionales, a favor 

del bienestar físico, mental y social de los trabajadores (as), potenciando el 

crecimiento económico y la productividad de la organización. 

 
2.1 SEGURIDAD EN EL TRABAJO 
Definición: “conjunto de técnicas y procedimientos no médicos, y que tratan de 

eliminar o al menos reducir, los riesgos de daños materiales y lesiones 

personales.  
Su objetivo es. Identificar y anular o reducir las causas para evitar o minimizar 

los accidentes de trabajo. 

Las condiciones de los lugares de trabajo pueden ser peligrosas y atentar 

contra la salud generando situaciones de riesgo.” 

 

2.1.1 SITUACIONES DE RIESGO 
Definición: “situación de trabajo no controlada que puede dar lugar a 

fenómenos no previstos como errores, incidentes, averías, defectos de calidad 

o daños a las personas. 

Hay otros factores independientes de la maquinaria que contribuyen a la 

peligrosidad por el manejo de máquinas como son espacios reducidos, 

almacenamientos inadecuados, falta de orden y limpieza.”12 

 

La salud es un término que se asocia al estado o condiciones en que se 

encuentra el organismo de la persona con relación a su capacidad o ejercicio 

de las funciones que le corresponde normalmente. Cuando se utiliza este 

término como ese estado o condiciones, cuando permiten el desarrollo pleno, 

                                                      
12 MAESTRIA EN SEGURIDAD Y PREVENCIÓN DE RIESGOS DE TRABAJO 
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA EQUINOCCIAL . QUITO- ECUADOR 
DIRECCION GENERAL DE POSGRADOS 
 (PREVENCION DE RIESGOS LABORALES),  OCTUBRE 2009 
 DOCENTE. M.Sc. ECO. ARANDA ARANDA ALCIDES.  
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normal, de las funciones o potencialidades del organismo, se habla de la salud 

plena, de la buena salud, se piensa en la ausencia de enfermedades. 

 
Concepto: “Es la rama de la salud pública orientada a promover y mantener en 

el mayor grado posible el bienestar físico, mental y social de los trabajadores, 

protegiéndolos en su empleo de todos los agentes perjudiciales para la salud.” 

(Organización Mundial de la Salud) 

 

2.2.  CONDICIONES DE TRABAJO  
En el ámbito de la seguridad ocupacional según Grau, M y Domingo, L. (2001, 

pág. 7) la referencia a las condiciones de trabajo se efectúan con la 

consideración de que el empresario debe controlar tales condiciones para que 

no supongan una amenaza para la salud del trabajador y al mismo tiempo, se 

alcance una calidad de trabajo. En este sentido, se trata de aquellas 

características del trabajo que pueden influir significativamente en la 

generación de riesgos laborales. Se incluye en ellas: 

 
2.2.1 CONDICIONES DE SEGURIDAD. 
1. Características generales de la empresa (espacios, suelos, escaleras). 

2. Instalaciones (eléctrica, de gases, de vapor). 

3. Equipos de trabajo (máquinas, herramientas, aparatos de elevación). 

4. Almacenamiento y manipulación de cargas, de materiales y de productos 

químicos. 

5. Utilización de materiales o productos peligrosos e inflamables.  

 

2.2.2 CONDICIONES AMBIENTALES 
 “El ambiente que nos rodea está integrado por variados agentes que 

determinan las condiciones existentes en los lugares de trabajo y se refieren 

fundamentalmente a la calidad del aire, a la temperatura y humedad, a la 

iluminación, a  los ruidos molestos.”13 

                                                      
13 Ing. JELAMBI Octavio, INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL. Departamento 
de Riesgos del Trabajo – Servicio de Prevención de Riesgos.  (Curso de Higiene y Seguridad 
Industriales), Quito – Ecuador, 1974.Pag. 70 
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Su alteración puede provocar un desequilibrio de las condiciones ambientales y 

causar daño a las personas que desarrollan sus actividades  en los lugares de 

trabajo.  

1. Exposición a agentes o riesgos físicos (ruido, vibraciones,  radiaciones 

ionizantes, temperatura, video terminales.) 

2. Exposición a agentes o riesgos químicos (Gases, líquidos, vapores). 

3. Exposición a agentes o riesgos biológicos (agua, animales, materiales 

susceptibles a la descomposición. 

4. Calor y frío. 

5. Climatización y ventilación general; Calidad del aire.  

6. Iluminación.  

 

2.2.3 CARGA DE TRABAJO FÍSICO Y MENTAL. 
Organización y ordenación del trabajo (Monotonía, repetitividad, posibilidad de 

iniciativa, aislamiento, participación, tenacidad, descanso). 

En la medida en que estas condiciones de trabajo puedan ser origen de daños 

para la salud. Incluidas las lesiones (es decir, accidentes, patologías o 

enfermedades) o influyan significativamente en la magnitud de los riesgos, se 

las suele denominar factores de riesgo. 

 

2.3 RIESGO.  
“Es la probabilidad de que una persona sufra un efecto adverso. Por lo tanto, el 

riesgo también es un factor cuantitativo y se puede expresar como un número 

de probabilidad, como un porcentaje.” 

 
 
Peligro. “El peligro es una de las propiedades inherente a cualquier sustancia, 

objeto o actividad que potencialmente  puede provocar efectos adversos o 

dañinos.” 

 Exposición.”La exposición es una esté expuesta, el peligro tendrá que estar 

presente en una dimensión concreta. En esta dimensión, la persona podría 

resultar afectada medida cuantitativa del grado de presencia de un peligro 

determinado. Para que una persona.” 
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2.3.1 TIPOS DE FACTORES DE RIESGOS. 
 
Factor o Agente de Riesgo. “Es la existencia de elementos, fenómenos, 

condiciones, circunstancias y acciones humanas, que encierran una capacidad 

potencial de producir lesiones o daños y cuya probabilidad de ocurrencia 

depende de la eliminación o control del elemento agresivo.” 

 
Lesión. Es la alteración estructural o funcional de los tejidos, órganos o 

sistemas en un individuo; es la ocasionada por un accidente de trabajo o 

enfermedad profesional.  

 

Clasificación de los factores de riesgo en el medio laboral se puede resumir de 

la siguiente manera: 

 

Grupo Factores Riesgos derivados de 

1 Riesgos físicos del ambiente 
físico del trabajo. 

Iluminación; humedad; 
temperatura; velocidad del aire; 
presión; ruidos; vibraciones; 
radiaciones... 

2 Riesgos químicos y biológicos. Polvos; gases; vapores; humos; 
etc. Bacterias; hongos; parásitos; 
virus…. 

3 Riesgos ergonómicos y 
psicosociales derivados de la 
Organización del Trabajo.  

Carga del trabajo; posiciones y 
movimientos, contenido del trabajo, 
sistemas de remuneración; ritmos, 
jornadas, horarios, etc.  

4 Riesgos de seguridad y 
derivados de la tecnología.  

Riesgos derivados de la 
maquinaria; riesgo eléctrico; riesgo 
de incendio; orden y limpieza; etc.  

5 Riesgos hacia el medio 
ambiente  

Emisión de contaminantes; polvo; 
ruido; catástrofes naturales; 
desequilibrios ecológicos.  

Tabla 2.1 Fuente: Instituto de Seguridad e Higiene del Trabajo INSHT. 
     
 2.3.1.1   RIESGOS FÍSICOS  
Los contaminantes físicos son diferentes formas de energía, que generadas por 

fuentes concretas, pueden afectar a las personas que están expuestas a ellas, 

estas energías pueden ser de tipo: mecánico, térmico o electromagnético. Se 

distinguen como  contaminantes de Riesgo  físicos los siguientes: 

 La Iluminación  
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La iluminación es la utilización de la luz para permitirnos percibir el mundo 

exterior fácilmente, sin ambigüedad, sin fatiga y con placer. Una iluminación 

inadecuada es un factor de riesgo ya sea poca o excesiva, perjudica la tarea y 

la salud. La luz es una forma de energía radiante electromagnética que se 

evalúa en cuanto a su capacidad para producir la sensación de la visión. 

 
Factores Objetivos del Proceso Visual 
Tamaño: Entre más grande es un objeto en relación con el ángulo visual, más 

rápidamente puede ser visto. 

Luminancia: (Brillo) La visibilidad de un objeto depende de la intensidad de la 

luz que incide sobre él y de la proporción de esta que incide sobre el ojo. 

Contraste: es la diferencia de colores entre el objeto y su fondo, y es tan 

importante como la luminancia. 

Tiempo: Para mejorar el tiempo de visión se requiere aumentar la iluminación  

(en especial cuando el objeto está en movimiento). 

 
Calidad de la Luz 
Deslumbramiento.- es cualquier brillo que produce molestia, interferencia con 

la visión o fatiga visual. 

 

Factores  específicos determinantes del deslumbramiento son los  
siguientes: 

• Brillo de la fuente. A mayor brillo más molestia. 

• Posición de la fuente de luz. Decrece a medida que se aleja de la línea 

de visión. 

• Contraste del brillo. A mayor contraste de brillo entre una fuente que 

deslumbre y sus alrededores mayor efecto. 

• Tiempo de exposición.  

La iluminación del puesto de trabajo requiere, iluminación localizada, además 

de la general, para labores de gran exigencia visual o que exijan fijar la vista en 

forma sostenida. 

 

Efectos que producen el Deslumbramiento 
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• Disminución de la percepción visual: distrae la atención del 

observador, disminuyendo por tanto, la percepción en el campo visual. 

• Efectos desagradables a la vista. 

• Fatiga visual y por tanto, menos rendimiento en el trabajo o tarea 

encomendada. 

• Da un aspecto falso y perjudicial a los objetos exclusivamente 

iluminados. 

Efectos por Iluminación Inadecuada 
Las malas condiciones de iluminación pueden provocar un esfuerzo visual 

excesivo,  trastornos propios del aparato visual, a veces vinculados a la edad. 

Los sistemas de iluminación artificial mal diseñados pueden ocasionar dolores 

oculares, cegueras momentáneas, problemas de acomodación y efectos 

estroboscopios. 

Se pueden controlar, evitar o reducir los efectos de una iluminación inadecuada 

usando al máximo la iluminación natural, evitando los reflejos y seleccionando 

fondos visuales adecuados. Las planchas translucidas ayudan a tener 

iluminación natural, a bajo costo y ambientalmente amigable, pero siempre y 

cuando el proceso no se afecte de la misma. 

 
Niveles de iluminación  
La intensidad luminosa que recibe una superficie se mide en una unidad 

denominada lux. En esta unidad se expresan los valores de iluminación 

aconsejados para diferentes tareas y áreas de trabajo. El luxómetro es el 

instrumento con el cual se miden los niveles de luz.  

 

 El Ruido  
Es una onda que se transmite por diferencia de presión en el aire. Tenemos 

sonidos graves o agudos. Ambos son perjudiciales. 
 Sonido grave bajas frecuencias 

 Sonido agudo altas frecuencias 

El ruido es un sonido desagradable, a veces imprevisto que en ciertas 

circunstancias actúa como contaminante.  

Dos de sus características fundamentales son: el volumen y la frecuencia. 
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Efectos del ruido sobre el sistema auditivo y efectos generales en las personas 

expuestas se presentan a continuación.  Tabla 2.2 

Efectos 
del Ruido: 

Consecuencias Daños sobre el organismo 
Dependerá de: 

 

 

Sistema 

auditivo 

Deterioro temporal de la audición 

al cesar el ruido. 

o 

Pérdida permanente e irreversible 

de la audición. 

Las características físicas y orgánicas 

de cada persona, conocida  como 

susceptibilidad.  

El tiempo de exposición.  

Frecuencia e intensidad del ruido. 

 

Efectos 

generales. 

Daños severos en el oído medio e  

interno, alterándose la capacidad 

auditiva desde la hipoacusia hasta 

la sordera. 

 

La exposición breve a ruidos de alta 

intensidad y de corta duración. 

 

Cómo se mide y evalúa el ruido  
El ruido puede tener mayor o menor volumen, para medirlo se usa una unidad 

de medida llamada decibel (dB). La décima parte de un bel.  

El ruido no solo que se introduce en el canal auditivo, sino que se transmite a 

través de los huesos.  

Los aparatos más usados para medir el ruido son  los llamados sonómetros o 
decibelímetros. Estos equipos se componen de tres partes fundamentales: un 

micrófono, un circuito amplificador y un micro amperímetro, que nos permite 

leer directamente en  decibeles.   
En los lugares de trabajo se recomienda no pasar el límite de 85 dB, para 

frecuencias mayores a 500 Hz, ni 95  dB, para frecuencias inferiores a 500Hz. 

 

 Temperatura y Humedad 
En nuestro lugar de trabajo estamos expuestos a distintas temperaturas, 

humedad, viento, calor generado por la actividad física que desarrollamos, por 

los procesos y elementos con que trabajamos.  

Se ha estudiado que el ser humano, se siente bien a la temperatura de 24 

grados centígrados, con un nivel de humedad entre 40% y 70%, y velocidades 

de aire relativamente bajas  de 0.1m/seg. Este  es el ambiente confortable 

ideal.  

En el país se ha determinado que el confort térmico esté entre los 18 y 24 °C.  
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El calor que nos genera el trabajo físico es eliminado a través de los siguientes 

mecanismos:  

• La transpiración  

• La vasodilatación cutánea  

• La respiración de aire fresco también ayuda a eliminar calor del cuerpo.  

 
Problemas de Salud por exposición a Temperaturas Extremas 

• Hipertermia: por la exposición a temperaturas altas. 

• Sobre exigencia del aparato cardiovascular. 

• Trastornos en la piel. 

• Calambres 

• Golpe de calor 

• Agotamiento por calor. 

• Deshidratación. 

 

 Las Radiaciones  
Una característica importante de la energía es su capacidad de desplazarse de 

un punto a otro sin necesidad de soporte material, se puede desplazar en el 

vacío.  

La energía tiene muchas formas de presentarse y transmitirse una de ellas es 

la radiación. 

Las radiaciones Ionizantes, presentes en el mundo del trabajo suelen ser los 

rayos x; alfa, beta, gamma, y los neutrones. No lo podemos percibir. 

Los efectos de estas radiaciones ionizantes pueden presentarse a corto plazo y 

provocar: vómitos, alteraciones en la sangre y quemaduras. A largo plazo, 

pueden producir: cáncer y/o alteraciones genéticas en la descendencia. 

Por eso es necesario adoptar medidas de control técnico y utilizar elementos 

de protección personal adecuados. 

Las radiaciones no Ionizantes, son: ultravioletas, infrarrojas, láser, etc. 

Radiaciones naturales (la luz del sol) o las que se producen en trabajos como 

la soldadura (eléctrica, por plasma, de punto, autógena), también originan 

riesgos para la salud.  
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• La radiación infrarroja (IR): originada en las fuentes de calor a la que 

se exponen quienes trabajan con lingotes en acerías,  en siderurgia, 

fundiciones, soldadura autógena. 

• La radiación ultravioleta (UV): natural o generada en procesos de 

soldadura eléctrica, autógena, afecta la piel y los ojos principalmente. 

Consecuencias: 
La piel expuesta a los rayos ultravioletas en exposición prolongada en el 

tiempo, puede verse afectada por la aparición de manchas, lunares, etc. Por 

eso es necesario usar ropa de trabajo que cubra la piel, incluso la cara y los 

brazos. 

Efecto de las radiaciones por falta de protección pueden dar lugar al llamado 

“flechazo del soldador” que produce picazón, dolor y a veces fiebre. 

 

 La Ventilación. 
La Reglamentación Ecuatoriana previene que, en los lugares de trabajo 

cerrados, el suministro de aire “fresco y limpio” por hora y por trabajador debe 

ser de por lo menos  30m3 salvo el caso de que se efectúe una renovación total 

de aire no inferior a 6 veces cada hora. 

En los locales cerrados, debe procurarse acondicionar  la circulación de aire, 

de manera que las corrientes molestas no afecte a los trabajadores y que la 

velocidad no sea superior a 15m/min. A temperatura normal, ni de 45m/min. En 

ambientes calurosos. 

Un parámetro óptimo de humedad relativa de la atmósfera es la comprendida 

entre 40 a 60%. 

 

Si existiera evidencias de contaminación de cualquier naturaleza o condiciones 

ambientales que pudieran perjudicar la salud del recurso humano, tales como 

carga térmica, vapores, gases, nieblas, polvos u otras impurezas en el aire, la 

ventilación contribuirá a mantener permanentemente  en todo el 

establecimiento las condiciones ambientales, y en especial  la concentración 

adecuada de oxígeno y de contaminantes, dentro de los valores admisibles 

estipulados en las Codificaciones Especializadas vigentes, evitando la 

existencia de zonas de estancamiento. 
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Cuando existen sistemas mecánicos de extracción, los locales deben tener 

entradas de aire de ubicación y capacidad adecuadas, para que pueda 

reemplazar automáticamente el aire extraído. 

Es importante como medida de Higiene Industrial, que los equipos de 

tratamiento de los contaminantes captados por los extractores localizados, 

estén instalados de modo  que no produzcan contaminación ambiental durante 

las operaciones de descarga o limpieza.  

Cuando se encuentran instalados en el interior del local de trabajo, tales 

operaciones deben realizarse en  el horario de descanso. 

Se debe utilizar en su totalidad si fuera posible ventilación natural, mediante 

ventanas amplias, los respiradores superiores e inferiores y otros recursos.    

Cuando las construcciones no facilitan la ventilación natural en razón de la 

estructura no apta para actividades industriales, como es el caso de los locales 

adaptados a una elevación de la temperatura  como consecuencia de los 

procesos mecánicos, se debe proceder a la instalación   de implementos de 

ventilación forzada, con los cuales se puede obtener  las condiciones descritas 

en los párrafos anteriores. 

 

 Vibraciones 
“La vibración se define como el movimiento oscilante que hace una partícula 

alrededor de un punto fijo. Este movimiento puede ser regular en dirección, 

frecuencia y/o intensidad o aleatorio, que es lo más normal.”    

 
La medición de las vibraciones  
En las vibraciones, lo que se mide  es la aceleración, la velocidad o el 

desplazamiento de la vibración. Quizás la aceleración es el parámetro  más 

usado y sus unidades son m/s2. Cuanto mayor es la aceleración de una 

vibración, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendrá.  

 
Efectos de las vibraciones sobre el organismo 
Los daños que pueden causar varían en función de la zona del cuerpo a la que 

afectan y la frecuencia de la vibración. La magnitud  del efecto será 

proporcional a la amplitud de la vibración. 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO 52 
 

Frecuencia 
de 

vibraciones 

Máquinas o 
equipos que lo 

provocan 

Efectos sobre el organismo 

Muy baja 

< 1Hz 

Movimientos de 

balanceo 

   Estimulan el laberinto del oído interno 

Trastorno en el sistema nervioso central (SNC) 

Pueden producir mareos y vómitos (mal de transporte). 

Baja 1 – 20 Hz carretillas Alteraciones osteomusculares, trastornos neurológicos y de 

la visión. Agravan lesiones raquídeas menores e inciden 

sobre trastornos por malas posturas. 

Alta frecuencia 

20- 1000Hz 

Herramientas 

manuales rotativas 

alternativas o 

percutoras como: 

pulidoras, martillos 

Daños en los tendones y articulaciones de manos, brazos y 

hombros  

Lesiones de muñeca como malacia semilunar u 

osteonecrosis de escafoides carpiana. 

Afecciones angioneuróticas de la mano calambres con 

trastornos de la sensibilidad. 

Síndrome de Raynaud (crisis de los dedos muertos). 

Aumento de incidencias de enfermedades del estómago. 

 

Tabla 2.3. Efectos de las vibraciones sobre el organismo 

 
2.3.1.2  RIESGOS  ELÉCTRICOS Y MECÁNICOS  
Factores de Riesgo Eléctrico. Se refiere a los sistemas eléctricos de las 

máquinas y los equipos que al entrar en contacto con las personas o las 

instalaciones y materiales pueden provocar lesiones a las personas y daños a 

la propiedad.  
Efectos de la corriente 
Las consecuencias del paso de la corriente por el cuerpo pueden ocasionar 

desde lesiones físicas secundarias (golpes, caídas, etc.), hasta la muerte por 

fibrilación ventricular. 

 
Clasificación de Accidentes Eléctricos 
Accidentes por contacto directo: Son provocados por el paso de la corriente 

a través del cuerpo humano. Pueden provocar electrocución, quemaduras y 

embolias. 
Accidentes indirectos:  

• Riesgos secundarios por caídas luego de una electrocución. 
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• Quemaduras o asfixia como consecuencia de un incendio de origen 

eléctrico. 

• Accidentes por una desviación de la corriente de su trayectoria normal. 

• Calentamiento exagerado, explosión, inflamación de la instalación 

eléctrica.  

 
Factores de Riesgo Mecánico. Se refiere a grupo de máquinas, equipos y 

herramientas capaces de producir diferentes tipos de accidentes debido a la 

presencia de condiciones inseguras. 
Agentes de Riesgo: 

• Herramientas manuales defectuosas 

• Herramientas neumáticas, hidráulicas o eléctricas defectuosas 

• Condiciones de protección de chispas y/o partículas 

• Máquinas y equipos defectuosos o sin protección. 

• Manipulación de materiales 

• Puntos de operación 

• Mecanismos en movimiento. 

 

CAUSAN CONSECUENCIAS 

Golpes, caídas al 

mismo y diferente 

nivel. 

Fracturas, conmociones, contusiones, compresiones, 

distorsiones, luxaciones, heridas, shock. 

Cortes Heridas, cortes, perdidas de masa corporal, mutilaciones. 

Atrapamientos Daños en órganos internos y externos 

 Muerte 

Tabla 2.4.  Consecuencias  que provocan al trabajador los Factores de Riesgo 

Mecánico.  
 

2.3.1.3 RIESGOS QUÍMICOS  
Contaminante químico, se define como una sustancia orgánica e inorgánica, 

natural o sintética que durante la fabricación, manejo, transporte, 

almacenamiento o uso, puede incorporarse al aire ambiente en forma de 

polvos, humos, gases o vapores con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o 
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tóxicos y en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las 

personas que entran en contacto con ellas.   

Los contaminantes quimicos pueden clasificarse de diversas formas: por su 

naturaleza quimica, por su uso, pero dentro de la higiene industrial se requiere 

estudiarlos por la forma de presentarse en el ambiente laboral y por los efectos 

fisiopatológicos al trabajador expuesto.  

Considerando la forma de presentarse de los agentes quimicos estos pueden 

ser: 

 Polvos: Los polvos son pequeñas partículas de sólidos de origen 

mineral o vegetal, suspendidas en el aire. El TLV utilizado para polvo es 

de 10 mg/m3.  

 Líquidos: gran parte de las sustancias químicas peligrosas para la salud 

y seguridad en el trabajo, se encuentran en estado líquido en sus 

condiciones normales de uso como por ejemplo los ácidos sulfúrico y 

clorhídrico, usados en operaciones de limpieza de metales.  

 Vapores: formados por pequeños gotas de líquido suspendidas en el 

aire. Todos los líquidos emiten vapores en mayor o menor grado. 

Algunos, incluso a temperatura ambiente.  

 Gases: son sustancias que en condiciones normales de temperatura, se 

encuentran en ese estado. Otras, sólidas líquidas, pueden convertirse en 

gases cuando se calientan.  

 Nieblas: las nieblas están formadas por la dispersión de partículas de un 

líquido en el aire. Se forman normalmente en procesos tales como los de 

electro deposición de metales y cuando los líquidos se rocían, esparcen, 

atomizan o pulverizan, en forma de finas partículas.  

 Humos: los humos son partículas sólidas suspendidas en el aire, que se 

forman por condensación, al enfriarse los vapores. 

 Aerosoles: dispersión de partículas sólidas o líquidas en un medio 

gaseoso. 

 Fibras: las partículas cuya longitud es de por lo menos tres veces su 

ancho. 

 Rocíos: se forman con frecuencia por el paso del aire o de gases a 

través de un líquido.  
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Vias de Ingreso de los Contaminantes Químicos al Organismo 
Las principales vías por las cuales un contaminante químico o biológico puede 

penetrar en el organismo son: respiratoria, dérmica, digestiva, absorción 

mucosa, parenteral. 

 
Vía respiratoria: se entiende como tal todo el sistema respiratorio; es la vía de 

entrada más importante para la mayoría de los contaminantes. Los 

contaminantes químicos pueden causar problemas por inhalación (respiración), 

por absorción (mediante contacto con la piel) o por ingestión (atraves de 

comidas y bebidas). Es importante estudiar todas las areas de penetración 

cuando se realiza una evaluación del ambiente de trabajo. 

 
Vía dérmica: comprende toda la superficie epidérmica que envuelve el cuerpo 

humano. Los contaminantes pueden entrar en el organismo atraves de esta 

vía, bien directamente o vehiculizada por otras sustancias. El contacto con la 

piel es el que efecta al mayor número de personas en el trabajo.   

 
Vía digestiva: se entiende como tal todo el sistema digestivo, es decir boca, 

esófago, estómago e intestinos. Además de los contaminantes que penetran 

atraves de la boca, se deben considerar los que pueden digerirse disueltos en 

las mucosidades del sistema respiratorio. 

 
Vía absorción mucosa: habiendo englobado en las anteriores vías de entrada 

a las correspondientes mucosas de los sistemas afectados, queda unicamente 

la mucosa conjuntiva del ojo. Es una vía de entrada muy poco importante en 

higiene industrial. 

 
Vía parenteral: se entiende como tal la penetración directa del contaminante 

en el organismo através de una discontinuidad de la piel. El caso más frecuente 

en higiene industrial es la penetración atraves de una herida abierta, pero 

también cabe considerar la penetración por inyección o punción. Es la vía de 

entrada más grave para los contaminantes biológicos y para ciertas sustancias 

químicas. 
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2.3.1.4 RIESGOS BIOLÓGICOS 

Los agentes biológicos que se consideran son las bacterias, virus, rickettsias, 

hongos, parasitos sustancias derivadas que pueden producir daño en forma de 

infección, alergia, toxicidad o irritación. (IESS Seguro General de Riesgos del 

Trabajo, 2008 pág. 28- 42) . 

 

2.3.1.5  RIESGOS PSICOSOCIALES  
En cuanto a los factores de riesgo relacionados con la ordenación del trabajo 

se pueden hablar de riesgos psicosociales. Grau, M. y Domingo, L. (2001 pág. 

11), explican que la dificultad de su evaluación radica en que  las posibles 

alteraciones de la salud suelen ser inespecificas siendo también muy difícil  

discernir en que medida se deben a factores de riesgo laborales y a factores 

extralaborales. Lo cual no quiere decir que carezcan de importancia o que no 

se deban tomar medidas preventivas. 

Estos problemas que surgen de la organización del trabajo, pueden ser 

determinantes en la productividad y en la calidad final del producto o servicio 

que se ofrece, por lo que la adopción de medidas para su detección y de las 

soluciones debe ser prioritaria en la gestión de la empresa.   

 

2.3.1.6  RIESGOS ERGONÓMICOS  
La ergonomia también denominada ciencia del bienestar y del confort, no solo 

persigue la mejora de las mismas, afin de eliminar  o rebajar sus efectos 

negativos sobre los tres campos de la salud: físico, psíquico y social, sino que 

tiende a un concepto más amplio de la salud y de las condiciones de trabajo, 

para lo que, además pretende la mejora de cualquier aspecto que incida en el 

equilibrio de la persona, considerada conjuntamente con su entorno. 

 

Existen diversas orientaciones o enfoques de la ergonomía, entre estas cabe 

distinguir: 

 

1.  La ergonomía del puesto de trabajo, con objeto de adaptar las 

dimensiones, esfuerzos y movimientos, fundamentalmente, a las 

características individuales de la persona que lo desempeña. 
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2.  La ergonomía de los sistemas, que amplia el enfoque anterior al 

considerar, además, tanto los aspectos físicos del entorno del puesto de 

trabajo (iluminación, nicroclima, ambiente acústico, entre otros) como los 

organizativos (ritmos de trabajo, pausas, horarios, entre otros).  

3.  La ergonomía de un modo totalizador, dirigída al desarrollo integral de la 

persona, teniendo en cuenta a los trabajadores no solo como sujetos 

pasivos sino también activos, fomentando su participación en la mejora 

de las  condiciones de trabajo, con mayor interés, creatividad y, por lo 

tanto, mayor satisfacción personal. (Y con ello mayor productividad y 

mejor calidad en los resultados del proceso productivo).  

 

2.4  ETAPAS  DEL RIESGO 
1. Identificación de los diferentes agentes de  riesgo. 

2. Análisis de Riesgos 

3. Evaluación del Riesgo. 

4. Aplicación de Medidas de Control. 

Tipos De Identificación De Riesgos 
1. Identificación cualitativa 

2. Identificación semi cuantitativa 

3. Identificación cuantitativos 

 
2.4.1 MÉTODO DE IDENTIFICACIÓN CUALITATIVA 
El análisis cualitativo emplea formas o escalas descriptivas para describir la 

magnitud de las consecuencias potenciales y la posibilidad de que estas 

consecuencias ocurran.  

 

Se emplea este tipo de análisis porque  no se cuenta con  datos numéricos 

disponibles. Utilizando como herramienta las Listas de Chequeo o (Check List).  

 
¿Que son las Listas de Chequeo (check-list)? 
“Se entiende por lista de chequeo (checks-list) a un listado de preguntas, en 

forma de cuestionario que sirve para verificar el grado de cumplimiento de 

determinadas reglas establecidas a priori con un fin determinado.” 
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Su objetivo es asistirle examinando cuidadosamente todas las áreas 

importantes y considerando que las mejoras pueden ser planificadas.  

 

La información recopilada en la empresa será analizada  y presentada en el 

Programa de  Excel. Ver Tabla 2.8. Formato a utilizar para identificar y 
evaluar los Riesgos en la empresa. 
 

2.4.2 ANÁLISIS DE RIESGOS 
Se realizara una encuesta al personal que labora en planta y también se 

utilizara la observación para la identificación de las actividades.  

La medición cuantificación de los factores de riesgos,  se realiza aplicando  

procedimiento estadísticos y con instrumentos calibrados existentes en CEA 

“CENTROS DE  ESTUDIOS AMBIENTALES ”. 

 

Tablas a utilizar: 

 

Tabla  2.5. Concentración de Material Sedimentable 

Tamaño de Partículas Norma (mg/cm2 x30días) 

>10 micrones 1mg/ cm2 x30días) 

 

Tabla  2.6. Nivel de Iluminación mínima  

Localización o Actividad Variación recomendada de Iluminancia  
 (lux) 

Instalaciones sanitarias 200 – 300  

Almacén de existencias 200 – 500  

Escaleras 100 – 200  

Oficinas contabilidad 500 – 750  

Sala de conferencias 300 – 750  

Oficina de diseño 750 – 1000  

Área de maquinado 300  

pinturas 500  

Soldadura 300  
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Tabla  2.7. Valores límites permisibles de presión sonora para diferentes 
tiempos de exposición.  

Nº de horas de 
exposición 

Nivel del sonido en 
(dB) 

8 85 

4 90 

2 95 

1 100 

½ 105 

¼ 110 

1/8 115 

 
2.4.3 EVALUACIÓN DE RIESGO 
La evaluación de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la 

magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la 

información necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar 

una decisión apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y 

en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.  

 

El objetivo fundamental de la evaluación es minimizar y controlar debidamente 

los riesgos que no han podido ser eliminados, estableciendo las medidas 

preventivas pertinentes y las prioridades de actuación en función de las 

consecuencias que tendría su materialización y de la probabilidad de que se 

produjeran. 

 
2.4.3.1   MÉTODO WILLIAM FINE 
Este es un método que permite calcular el grado de peligrosidad de los riesgos 

y en función de éste ordenarlos por su importancia, con lo cual podremos 

determinar cómo orientar adecuadamente las acciones preventivas.  
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Factores a considerar:  
 
CONSECUENCIA: se definen como el daño, debido al riesgo que se considera, 

más grave razonablemente posible, incluyendo desgracias personales y daños 

materiales.   

 
Tabla 2.9 

Consecuencia Valor 

1. Catástrofe: Numerosas muertes, grandes daños (mayor a 

1000.000), gran quebranto de la actividad. 

100 

2. Varias muertes: (Daños desde 500.000 a 1000.000) 50 

3. Muerte: (daños de 100.000 a 5000) 25 

4. Lesiones extremadamente graves (Invalidez Permanente) Daños 

de 1000 a 100.000) 

15 

5. Lesiones con baja: (Daños hasta 1000) 5 

6. Pequeñas( heridas, contusiones, golpes, pequeños daños) 1 

 
EXPOSICIÓN: es la frecuencia con que se presenta la situación de riesgo. 

Siendo tal  el primer acontecimiento indeseado que  iniciaría la secuencia del 

accidente. Se valora desde “continuamente” con 10 puntos hasta 

“remotamente” con 0,5 puntos.  

 
Tabla 2.10 

Exposición  Valor 

1. Continuamente, muchas veces al día  10 

2. Frecuentemente, una vez por día  6 

3. Ocasionalmente de una vez por semana a una al mes 3 

4. Irregularmente de una vez al mes a una vez al año 3 

5. Raramente 1 

6. Remotamente posible 0.5 
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PROBABILIDAD: la posibilidad de que, una vez presentada la situación de 

riesgo, se origine el accidente. Habrá que tener en cuenta la secuencia 

completa de acontecimientos que desencadenan el accidente. 

 
Tabla 2.11 

Probabilidad Valor 

1. Lo más probable y esperado si se presenta el riesgo 10 

2. Completamente posible (probabilidad del 50%)  6 

3. Seria consecuencia o consecuencia rara 3 

4. Consecuencia remotamente posible, se sabe ha 

ocurrido 

1 

5. Extremadamente remota, pero concebible 0.5 

6. Prácticamente imposible, 1 en in millón  0.1 

 

Según la puntuación obtenida en cada una de las variables anteriores se  

obtendrá el Grado de Peligrosidad de un Riesgo, aplicando la siguiente 

fórmula: 

 
Una vez que se ha calculado el Grado de Peligrosidad de cada uno de los 

riesgos detectados, éstos se ordenan según la gravedad relativa de sus 

peligros comenzando por el riesgo del que se ha obtenido el valor más alto en 

el Grado de Peligrosidad. Clasificaremos el riesgo y actuaremos sobre él. 

 
Tabla 2.12 

Grado de 
Peligrosidad  

Clasificación del Riesgo Actuación frente al riesgo 

Mayor de 400 Riesgo muy alto (grave e 

inminente).  “ALTO” 

Detención inmediata de la actividad. 

Entre 200 y 400 Riesgo  “Alto” Corrección inmediata. 

Entre 70 y 200 Riesgo Notable. “ MEDIO” Corrección necesaria urgente.  

Entre 20 y 70 Riesgo “ Moderado” No es emergencia pero debe 

corregirse. 

Menos de 20 Riesgo Aceptable. “BAJO” Puede omitirse la corrección, aunque 

debe establecerse medidas correctivas 

sin plazo definido. 
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Dicho método se completa con el estudio de la justificación de la inversión 

realizada para eliminar los riesgos, siendo función del Grado de Peligrosidad, 

del coste de las medidas correctoras y del grado de corrección conseguido. 

 

JUSTIFICACIÓN DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS SEGÚN EL MÉTODO 
FINE 

El método de William Fine sirve para establecer el grado de peligro de una 

situación, actividad o proceso. Para evitar esta peligrosidad se propone a la alta 

gerencia medidas correctivas o de control que evidentemente van a implicar un 

desembolso económico, el cual debe ser justificado técnica y económicamente.  

Para esto Fine propone el cálculo de la justificación económica J. 
 

En donde:  

 
GP = grado de peligrosidad.  

Fc = factor de costo de la medida correctiva.  

Gc = Grado de corrección de la situación peligrosa.  

Tabla 2.13 
Factor de Costo (Fc) Valor 

1. Más de 50.000 10 

2. 25.000 a 50.000 6 

3. 10.000 a 25.000 4 

4. 1000 a 10.000 3 

5. 100 a 1.000 2 

6. 25 a 100 1 

7. Menos de 25 0.5 

Tabla 2.14 

GRADO DE CORRECCIÓN (Gc) VALOR 

1. Riesgo Absolutamente eliminado 1 

2. Riesgo Reducido al menos  75%  pero no eliminado 2 

3. Riesgo Reducido del 50 al 75%  3 

4. Riesgo reducido del 25 al 50% 4 

5. Ligero efecto sobre el riesgo menos del 25% 6 
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Cuando J es menor a 10 no se justifica la medida correctiva y deberá plantearse otra 

mejor.  

Cuando J está entre 10 y 20 se justifica la medida pero puede buscarse una mejor 

alternativa para lograr un valor de J mayor a 20. Debe tratarse de maximizar a J. 

 

2.4.4   APLICACIÓN DE MEDIDAS DE CONTROL  
En ciertas situaciones, cuando las consecuencias probables del riesgo 

desencadenadas son altas, independiente de la probabilidad o frecuencia de 

ocurrencia, se deberán aplicar las medidas de control.  

 

Luego de haber Identificado el riesgo y evaluada su magnitud, y si ésta supera 

los límites que se han fijado como base aceptable, con esta investigación se 

busca  tener un control de los riesgos a los que están expuestos el recurso 

humano de la empresa para disminuir altos costos de la empresa por no tener 

conocimiento en Seguridad y Salud  en el Trabajo como repercute para todo 

empresario.
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Tabla 2. 8. Formato de  hoja a utilizar para identificar y evaluar riesgo. 

SECCIÓN:  MAQUINA: INICIAL PERIODICA
PUESTO DE TRABAJO:
Nº de personas:

PROCESO

M
E
CÁ

N
IC
O
S

EL
ÉC
TR

IC
O
S

FÍ
SI
C
O
S

Q
U
ÍM

IC
O
S

B
IO
LÓ

G
IC
O
S

ER
G
O
N
Ó
M
IC
O
S

PS
IC
O
SO

C
IA
LE
S

P C E GP

Descripción de Actividades GA A M MO B

IDENTIFICACIÓN ESTIMACIÓN  Y EVALUACIÓN  DE RIESGOS 
EVALUACIÓN               

EVALUACIÓN REALIZADA POR: 
SEXO

FECHA DE EVALUACIÓN:
FACTORES DE  RIESGO VALORACIÓN 

CLASIFICACIÓN DEL
RIESGO
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2.5 ENFERMEDADES OCUPACIONALES 
Concepto: Deterioro lento y progresivo de la salud del trabajador motivado por 

la exposición continúa de su persona a situaciones adversas al ambiente de 

trabajo o a su organización. 

 
Accidente de trabajo.  “es un suceso imprevisto y repentino que ocasiona al 

trabajador una lesión corporal o perturbación funcional, con coacción o por 

consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena.”14 
 
2.5.1 CAUSAS DE LOS ACCIDENTES LABORALES 
Las causas de los accidentes tienen dos clasificaciones y sólo si se encuentran 

las dos, se podrán conocer las verdades sobre los accidentes y encontrar que 

es lo que debemos controlar, cambiar o eliminar. 

 

1. Causas inmediatas. Son aquellas que encontramos en primer lugar 

después de la ocurrencia del accidente y que relacionamos con el momento 

mismo del suceso. Si nos quedamos en el convencimiento de que conocemos 

qué y por qué pasó, nunca seremos eficaces en el control de los riesgos. 

 

Estas causas tienen dos subdivisiones así: 

 
Condiciones inseguras:” es cualquier situación o característica física o 

ambiental previsible que se desvía de aquella que es aceptable, normal o 

correcta, capaz de producir un accidente de trabajo, enfermedad ocupacional o 

fatiga al trabajador.”15 

                                                      
14 http://www.monografias.com/trabajos25/higiene-industrial/higiene-industrial.shtml 

15 http://www.monografias.com/trabajos25/higiene-industrial/higiene-industrial.shtml 
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Las de mayor incidencia pueden encontrarse dentro de la siguiente 

enumeración: 

 Equipo defectuoso o mal protegido. 

 Iluminación inadecuada. 

 Mala ventilación. 

 Ropa de trabajo inadecuada. 

 Protección inadecuada de resguardos. 

 Falta total de protección. 

 Condiciones defectuosas de máquinas o instalaciones. 

 Diseño no calificado de máquinas o herramientas. 

 Distribución anti técnica de las tareas. 

 Falta de orden y limpieza. 

 Contaminación incontrolada.  

 
Acto Inseguro: “es la violación de un procedimiento de seguridad aceptado, 

que permite que se produzca un accidente.”16 

Entre esos actos inseguros de carácter intencional en el trabajo industrial 

podemos citar:  

 Operar equipos sin autorización. 

 Trabajo a velocidades peligrosas. 

 Inutilizar dispositivos de seguridad. 

 Emplear herramientas o equipo inadecuado. 

 Sobrecargar e instalar equipo en forma defectuosa. 

 Exponerse sin necesidad al peligro. 

 Distraer la atención de otro trabajador 

 No emplear dispositivos de seguridad, etc. 

 

No ganaríamos absolutamente nada y habría irresponsabilidad en la empresa 

que habiendo determinado el acto inseguro y su causa, no aplique métodos de 

corrección de acuerdo a la naturaleza de los accidentes y su nivel de 

incidencia. 

                                                      
16 http://www.monografias.com/trabajos25/higiene-industrial/higiene-industrial.shtml 
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Los programas correctivos deben iniciarse con acciones preventivas que 

pueden referirse a los siguientes aspectos. 

 

1. Formación: Mediante instrucción de prácticas seguras, ilustraciones, 

letreros preventivos, señalización e identificación, pruebas, etc. 

2. Revisión Técnica: Comprende protección, rediseño o redistribución, 

etc. 

3. Asignaciones de Puestos: Designación del trabajador  para el puesto o 

la operación apropiada. 

4. Especialización: Capacitación técnica a los trabajadores para aumentar 

sus conocimientos y habilidades en el trabajo u operación que es de 

responsabilidad. 

5. Disciplina: Obligatoriedad de las reglas  de seguridad. Métodos 

sanciones y recompensas. 

6. Tratamiento Médico: De las lesiones o enfermedades  del trabajo e 

instrucción sanitaria preventiva. 

7. Psicología: Tratamiento de los traumas psíquicos causados por el 

trabajo. 

 
2. Causas Básicas. Son aquellas que no se identifican como causantes de las 

lesiones, daños o pérdidas en el momento mismo de su ocurrencia, pero que 

han sido parte fundamental para que el accidente ocurriera. 
 
Las causas básicas  están integradas por los factores personales y los factores 

de trabajo. 

 

Factores Personales. Son aquellos que podemos identificar con las 

características de las personas  su comportamiento tales como: falta de 

motivación, entrenamiento inadecuado, falta de conocimiento, sobrecarga 

emocional, etc. 

Factores del Trabajo. Son aquellos que podemos identificar con las 

condiciones y normas del trabajo como: ingeniería inadecuada, deficiencia en 
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los programas de adquisición, supervisión deficiente, herramientas y equipos 

inadecuados, falta de mantenimiento, etc.  

 

2.5.2  CLASES DE ACCIDENTES. 
 

a) Accidentes con lesión grave (mortal).- Conocidos también como 

accidentes con pérdida de tiempo o inhabilítate y son aquellos  que alejan a 

la víctima de su centro de trabajo por un lapso mayor de un día laborable. 
 

b) Accidentes con lesión leve.-  Se considera dentro de este grupo todos 

aquellos accidentes en que la ausencia del accidentado de su centro de 

trabajo, es inferior a un día o aquellos que solamente merecen atención de 

botiquín en la misma planta industrial, reanudando su trabajo 

inmediatamente después de su curación. 
 

c) Accidentes sin lesión  pero con daños o averías.- Son aquellos en los que 

no se producen lesiones, pero sí daños o averías en la propiedad o el material 

de trabajo, cuyas recuperaciones económicas  dependerán de la magnitud de 

los daños sufridos, pues en algunos casos provocarán inclusive perdidas de 

mercado por falta de abastecimiento oportuno o incumplimiento de contratos. 
 

d) Accidentes sin lesión y sin daño o avería.- se les considera “casi accidente 

o incidentes” ya que a pesar de que en esa oportunidad no se produjeron ni 

lesiones ni  daños, de no tomarse medidas correctivas para evitar su 

repetición, continuaran potencialmente las condiciones de accidentalidad 

pudiendo presentarse en cualquier momento con resultados impredecibles. 
 

2.5.3 INVESTIGACIÓN DE LOS ACCIDENTES 
GENERALIDADES 
La investigación de un accidente sólo es positiva y rinde sus frutos, si se llega 

al conocimiento de las causas básicas de los mismos; la mayoría de las veces 

solo se llega a las causas inmediatas y esto es una razón fundamental por la 

cual los accidentes se repiten. 
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La investigación  de los accidentes se efectuará  lo más pronto posible después 

de ocurrido el accidente, porque la demora puede generar perdidas  de 

evidencias necesarias para el análisis de los factores, tanto en el aspecto físico 

como en la actitud de los lesionados y los testigos. 

 

Cuando ocurre un accidente y alguien resulta herido, la primera preocupación 

debe ser hacia la persona afectada. Es necesario ponerlo en manos 

competentes para su tratamiento adecuado. En todos los casos serios y en los 

que sea factible, todas las cosas deberán permanecer intactas en el lugar de 

los hechos durante el tiempo que dure la investigación. 
 

Preguntas que deben hacerse como base para la Investigación de 
Accidentes 

1) ¿CÓMO sucedió el accidente? 

2) ¿QUIÉN resultó lesionado? 

3) ¿CUANDO sucedió? 

4) ¿POR QUÉ sucedió? 

5) ¿CUÁLES fueron los materiales, máquinas, equipos o condiciones 

implicados? 

6) ¿DÓNDE sucedió? 

 
¿Quién debe investigar? 

Teniendo en cuenta las funciones y responsabilidades establecidas y 

dependiendo de las características del accidente y de las condiciones 

existentes, la investigación de los accidentes será responsabilidad de las 

siguientes personas en cada unidad. 

 
 El supervisor o jefe de la dependencia  del lugar en donde haya 

ocurrido el accidente, realizará personalmente una investigación 

inmediata del mismo, teniendo en cuenta que es él quien tiene más 

conocimiento de las personas, las costumbres, los métodos de trabajo y 

del equipo y los materiales con que se trabaja. Las informaciones que se 

obtengan de esta primera investigación, los suministrará en el informe e 
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investigación del accidente, estableciendo al mismo tiempo medidas que 

en su concepto deban adoptarse para prevenir repeticiones. Estas 

medidas deben ser seguidas para confirmar si las recomendaciones 

dadas se realizan o no. 

 

 El profesional o coordinador de seguridad ocupacional debe 

investigar personalmente de acuerdo con los informes, todas las 

situaciones presentadas con el fin de fortalecer sus actividades y 

programas de prevención y seguir las medidas correctivas que en su 

concepto deban adoptarse.  La investigación del profesional  de 

seguridad ocupacional, servirá al mismo tiempo para verificar los 

resultados de la investigación hecha por él o los supervisores. 

 
 El Comité Paritario de Salud Ocupacional en cada empresa 

investigará todos aquellos accidentes  que por las características y 

condiciones en que se presenten, requieran una atención y  un estudio 

especial. Además, estos Comités  realizarán investigaciones especiales  

cuando ocurran frecuentemente accidentes de cierto tipo o cuando se 

registren altas frecuencias  de accidentalidad en determinada 

dependencia.   

 

2.5.4 INFORMES DE ACCIDENTES Y REGISTROS DE LESIONES. 
El propósito principal de un informe de accidentes es obtener tal información y 

no el de buscar culpables. Puesto que la integridad y la exactitud de un sistema 

para llevar registros de accidentes dependen de la información que da cada 

individuo  de los accidentes, es necesario asegurarse de que los formularios y 

sus propósitos sean entendidos por quienes están encargados de llenarlos. A 

este personal se le debe suministrar el adiestramiento e instrucción necesaria. 

 

1) El informe de primeros auxilios.- La recopilación de los informes de 

lesiones comienza, generalmente, en el departamento médico o en la 

sala de primeros auxilios. El médico, enfermero o encargado de prestar 

los primeros auxilios, llena un informe de cada caso. Se envían copias al 
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departamento de seguridad o a la comisión de seguridad, al supervisor 

del trabajador lesionado y a otros departamentos de acuerdo a la política 

de cada empresa.   

 

2) El informe del supervisor.- Se recomienda que el supervisor haga un 

informe detallado de cada accidente, aún cuando este no haya dado por 

resultado una lesión o la lesión haya sido leve. 
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TALLERES MEJÍA FIAM. 
NOTIFICACIÓN DE ACCIDENTES / INCIDENTES 

Informe del Supervisor

Nombre del lesionado: ………………………… Ocupación:……….………………. 

Estado civil:………………… C.I……………..……… Instrucción…….…………….. 

Domicilio:………………… Tiempo de servicio:…………… Horario: ..……………. 

Fecha del accidente:……….     Hora:………………………Clase: …..……………. 

Lugar donde ocurrió: ………………………………Sueldo ($): ………….…………. 

 
DESCRIPCIÓN DEL ACCIDENTE 

Labores que efectuaba:………………………………………………………...……… 

Materiales, herramientas o equipos que usaba:……………………………………..  

Protección personal que utilizaba:…………………………………………………….  

Como ocurrió el accidente: ………………………………………………………...…. 

Acto inseguro cometido: …………………………………………………………….... 

Condición insegura que existió: ……………………………………………………… 

 
INFORMACIÓN SUBSECUENTE 

Descripción del accidentado: …………………………………………………………. 

Testigos:………………………………………………………………………………….  

Disposición a adoptarse: ……………………………………………………………… 
 
REPORTE DE PRIMEROS AUXILIOS 

Fecha de la atención: ………………… Hora de la atención: ……………………… 

Naturaleza de la lesión:………………………………………………………………... 

Enviado: …………………………………Días incapacidad: ………………………… 

 Médico (enfermero) que atendió: ……………………………………………………. 

Comentario médico: …………………………………………………………………… 

Observaciones: ………………………………………………………………………… 

 

…………………..…………..…                                   ……………………………………….. 

                    Lugar                    Nombre y Firma del notificado
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2.5.5 ESTADÍSTICAS E ÍNDICES 

En seguridad e higiene del trabajo, como en tantas otras facetas de la actividad 

humana, es preciso disponer de unos indicadores que, a modo de brújula, nos 

van señalando el sentido de nuestros esfuerzos. Al propio tiempo, la estadística 

nos va a servir como medio de observación de los hechos o instrumento relator 

de los mismos, para convertirse en el fundamento de toda previsión. 

 

La patología laboral incluye los accidentes laborales y los accidentes “in itinere” 

que ocasionan muerte o daño temporal  y todas las enfermedades 

profesionales. Son accidentes laborales los que suceden en un lugar de 

trabajo, en tanto que los accidentes  “in itinere” son los ocurridos en el camino 

de ida o vuelta del trabajo. Para fines estadísticos debe incluirse todo tipo de 

accidente de trabajo.  Cuando se trata de enfermedades profesionales no 

incluyen todas las enfermedades originadas por el empleo, sino por lo general, 

solo un número limitado de enfermedades determinadas en una ley laboral. 

 

Índices  de Accidentes 
La American National Standars Association incluye un procedimiento para tener 

en cuenta estas variantes. En primer lugar este procedimiento utiliza los índices 

de frecuencia y gravedad que relacionan las lesiones incapacitan tés o graves y 

los días perdidos y/o cargados de esas lesiones, con el número de horas 

hombre trabajadas; por ello, estos índices vinculan automáticamente las horas 

de exposición con la lesión. En segundo lugar, este procedimiento especifica 

las clases de lesiones que deberán incluirse en los índices. 

 

Los índices normalizados que son fáciles de calcular, y de entender, han sido 

aceptados generalmente como un procedimiento uniforme para la industria, y 

permiten hacer comparaciones deseables y necesarias. 

 

La disposición Cronológica de los índices inculcará si la actuación en seguridad 

dentro de la empresa está mejorando o no. Y una disposición así por 

departamentos mostrará no solo el curso que  lleva la actuación en seguridad 

en cada uno de ellos, sino que podrá proporcionar a la administración una 

información que permitirá trabajar con más seguridad. 
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Índice de Frecuencia (I.F). El índice de frecuencia es la relación entre el 

número de accidentes específicos con el número de “horas – hombre 

trabajadas”. La resolución adoptada por la Conferencia Internacional de 

estadísticas de Trabajo recomendó que el I.F. de los accidentes de trabajo se 

calculara dividiendo el número de accidentes graves o incapacitantés 

(multiplicado por   1’000.000) que ocurrieran durante el período cubierto por las 

estadísticas, por el número de horas- hombre trabajadas por todas las 

personas expuestas a riesgo durante el mismo período. 

 

 
 

Índice de Gravedad (I.G). El objeto de un índice de gravedad es proporcionar 

información sobre las partículas en términos de invalidez resultante de los 

accidentes de trabajo. El índice de gravedad debe calcularse dividiendo el 

número de días de trabajos perdidos (multiplicando por  1’000.000) por el 

número de horas de trabajo de todas las personas de trabajo de todas las 

personas incluidas en el estudio. 

 

 
 

Días Cargados. Es el número de días que se cargan o asignan a una lesión 

ocasionada  por un accidente de trabajo o enfermedad profesional siempre que 

la lesión origine muerte, invalidez, o incapacidad permanente parcial. Los días 

cargados se utilizan solamente para el cálculo de los índices de gravedad con 

un estimativo de la pérdida causada. 

 
Días Perdidos. Es el número de días de trabajo en que el empleado está 

inhabilitado   o limitado para laborar. No se incluyen los días en que el 

trabajador no tuvo que asistir al trabajo, los días festivos, días de descanso, 

compensatorios, licencias y huelgas. 
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El conteo de los días perdidos se realiza a partir del día siguiente de que 

ocurrió el accidente o se calificó como  incapacitante o como limitante a la 

enfermedad. 

Días de Incapacidad. Es el número de días calendario durante los cuales el 

trabajador está inhabilitado para laborar según  concepto expedido por un 

médico. Para el cálculo de índices, cuando los días de incapacidad médica de 

un caso determinado difieran de los días cargados, se tomará únicamente el 

valor más alto de los dos. 

 

El empleo de un millón como unidades de exposición, se debe a razones de 

facilidad y está aceptada como norma. También es un recurso de estabilidad y 

equivale a: 500 personas que trabajan durante un año, esto es: 

 
El número de días cargados se tomó de las tablas contenidas en las normas  

ANSI Z-16-1 y Z-16-2. En casos  en que los días de incapacidad debidos a la 

lesión sean diferentes a los días cargados, se tomará el número de días más 

alto, nunca los dos. Ver  Tabla 2.6. 
 

Promedio de Días Cargados (P.D.C).- Los índices de frecuencia y gravedad  

muestran respectivamente, el índice a que ocurrieron las lesiones incapacitan 

tés y el índice según el cual se carga el tiempo perdido. Una tercera medida 

que se incluye en el proceso estándar muestra el promedio de gravedad de las 

lesiones incapacitan tés. Se denomina promedio de días cargados, o también 

gravedad media o índice de gravedad relativa, y pueden calcularse por 

cualquiera de las siguientes fórmulas: 

 

 
 

Índice de Lesiones Incapacitantes (I.L.I).- este índice se calcula multiplicando 

los índices de frecuencia y gravedad y dividiendo el cociente por mil. 
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La fórmula descrita se puede aplicar correctamente sólo para clasificar una 

experiencia global de “mejor” o “peor”. Si la medición va a usarse para 

determinar el porcentaje de mejora o para comparar el grado de diferencia 

entre dos unidades, será necesario extraer la raíz cuadrada del I.L.I antes de 

efectuar tales comparaciones. 

 

 2.5.6  Criterios para establecer una Enfermedad Ocupacional 
INFLUYEN:  

* Tiempo de exposición 

* Intensidad de la situación adversa  

* Factores personales del trabajador. 

Se llama lesión incapacitante la que da por resultado  una muerte o una 

incapacidad permanente o bien la que imposibilita a la persona lesionada a 

trabajar un día completo cualquiera después del día en que se lesionó.  

Las lesiones Incapacitantes son de cuatro clases: 

 

Incapacidad temporal: accidente a consecuencia del cual el trabajador no 

puede continuar en su labor habitual, pero si en condiciones de desarrollar otro 

trabajo liviano hasta que se recupere de la lesión.  

 
Incapacidad Permanente Parcial: Produce una lesión con perdida completa 

de un miembro, o parte de un miembro del cuerpo, que genera limitaciones 

físicas permanentes, pero que no impedirán labores en otra tarea o aun en una 

misma tarea. 

 
Incapacidad Permanente Total: accidente que produce en la persona la 

pérdida total de la capacidad física para desarrollar cualquier actividad 

remunerada. 

 
Incapacidad Temporal Total: accidente a consecuencia del cual el trabajador 

no puede desarrollar ninguna labor, temporalmente, pese a que no ha sufrido 

una incapacidad permanente. 

Muerte: accidente fatal a consecuencia de una lesión en el trabajo. 

Tabla 2.16. Formato de registro para Accidentes Mayores con pérdida de tiempo. 
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REGISTRO DE ACCIDENTES CON PERDIDA DE TIEMPO 
TALLERES MEJÍA FIAM.  
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Tabla 2.17, de Jornadas perdidas, según la incapacidad. 
DÍAS A DEBER. 

Naturaleza de la lesión Jornadas trabajo pérdidas 
Muerte 6.000 

Incapacidad permanente absoluta (I.P.A.) 6.000 

Incapacidad permanente total (I.P.T.) 4.500 

Pérdida del brazo por encima del codo 4.500 

Pérdida del brazo por el codo o debajo 3.600 

Pérdida de la mano 3000 

Pérdida o invalidez permanente del pulgar 600 

Pérdida o invalidez  permanente de un dedo cualquiera. 300 

Pérdida o invalidez  permanente de 2 dedos. 750 

Pérdida o invalidez  permanente de 3 dedos. 1.200 

Pérdida o invalidez  permanente de 4 dedos. 1.800 

Pérdida o invalidez  permanente pulgar y un dedo. 1.200 

Pérdida o invalidez  permanente pulgar y 2 dedos. 1.500 

Pérdida o invalidez  permanente pulgar y 3 dedos. 2.000 

Pérdida o invalidez  permanente pulgar y 4 dedos. 2.400 

Pérdida de una pierna por encima de la rodilla 4.500 

Pérdida de una pierna por la  rodilla o debajo 3.000 

Pérdida del pie 2.400 

Pérdida o invalidez  permanente del dedo gordo o de 2 

o más dedos del pie. 

300 

Pérdida de la vista (un ojo). 1.800 

Ceguera total 6.000 

Pérdida de un   oído (uno sólo). 600 

Sordera total 3.000 
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Actividad Factores de Riesgos Enfermedades Efectos a la salud 

Fundición  

ferrosas 

Humos y polvos de hierro o de sus óxidos  Siderosis  Efecto pulmonar 

Fundición  

ferrosas 

Hidrocarburos poli cíclicos aromáticos que 

se forman en la descomposición térmica de 

los aditivos y aglutinantes de la arena 

cáncer de pulmón, 

neumonía lobular, 

bronconeumonía y 

trombosis coronaria 

Efecto pulmonar. 

 

Hombres con menor cantidad de espermas disminuye la posibilidad de 

procrear. 

Fundición de 

hierro   

 

Gas Monóxido de carbono  CO  

 

Isquemia coronaria 

Asfixiante Tóxico 
Efectos agudos: 

Malestar general, dolor de cabeza, nausea, disnea, vomito, alteraciones del 

estado mental. 

Efectos  crónicos:   
Abortos espontáneos, niños con bajo peso al nacer. 

Fundición  

ferrosas 

 

Temperatura excesiva mayor  a 24ºC Hipertermia Sobre exigencia del aparato cardiovascular. Trastornos en la piel.  

Agotamiento por calor. Deshidratación.  

Golpe de calor 

Fundición  no 

ferrosas 

Bronce, 

aluminio  

Temperaturas excesivas mayor a 24ºC  

Estrés térmico por 

calor 

 

 

 

Alteraciones sistémicas: golpe de calor, agotamiento por calor (sínope de 

calor), deshidratación, déficit de sales, calambres por calor y sudoración 

insuficiente. 

Alteraciones cutáneas: erupción por calor 

Trastornos psíquicos: Fatiga crónica leve por calor pérdida aguda del control 

emocional. 

ºC: Grados Celsius. 

Tabla 2.18. Enfermedades causadas por fundición de metales tales como Acero, Hierro, aluminio y bronce.
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Actividad Factores de Riesgos Enfermedades Efectos a la salud 

Soldadura ( de arco y 

oxiacetilénico) 

Humos y polvos de hierro y 

acero 

Siderosis Efecto pulmonar, al corazón, riñones y sistema nervioso central. 

 

Soldadura de arco y 

Fundición de metal  

Radiaciones Ionizantes Ceguera total dañar la córnea para resultar en la formación de cataratas 

Soldadura de arco y 

oxiacetilénico). 

Radiaciones No ionizantes aumentar el riesgo de cáncer de la 

piel del trabajador 

“Ojo de arco” o “flash del soldador” después de hasta una 

exposición breve (menos de un minuto). Da una sensación de 

una basurita en el ojo, visión borrosa, dolor intenso, ojos 

llorosos, ardor, y dolor de cabeza. 

Quemadura de piel. 

 Formas de Soldadura   

humo de la soldadura 

Bronquitis, Edema Pulmonar (líquido 

en los pulmones) y Neumonitis 

(inflamación de los pulmones) 

Efecto (agudo): Irritar los ojos, nariz, pecho, y tracto 

respiratorio causando tos, dificultades en respirar falta de 

aliento. 

Formas de Soldadura humo de la soldadura Cáncer  Efecto (crónico): cáncer del pulmón, y posiblemente cáncer de 

la laringe y del tracto urinario. 
 

Formas de Soldadura El Calor intenso y chispas 

 

estrés por el calor o insolación Quemaduras a los ojos. Irritabilidad. 

Formas de Soldadura explosiones  Quemaduras, lesiones leves, graves y hasta la muerte 

Formas de Soldadura Trastornos musculo 

esqueléticos por 

movimientos repetitivos 

 de la coyuntura de la rodilla lesiones a la espalda, dolor del hombro, tendinitis, reducción en 

fuerza muscular, síndrome de túnel carpiano, dedo blanco 

Tabla  2.19.  Enfermedades por soldadura de metales. Los tipos de soldadura se describen al último. 
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Actividad Factores de Riesgos Enfermedades Efectos a la salud 

Soldar /Pulir/esmerilar  

Ruido excede los 85 dB 

sobre 8 horas 

 

Estrés,  gastritis, 

ulceras  

Sordera, Pérdida del equilibrio. Ardor en “la boca del estómago”. 

Sentimientos de profunda tristeza o depresión. Irritabilidad. Aumento del 

ritmo cardíaco o respiratorio contribuye a enfermedades del corazón. 

Formas de Soldadura Las posturas al trabajar 

(especialmente el soldar 

arriba de la cabeza, las 

vibraciones, y el levantar 

cosas pesadas) 

 lesiones a la espalda, dolor del hombro, tendinitis, reducción en fuerza 

muscular, síndrome de túnel carpiano, dedo blanco 

Formas de Soldadura Choque eléctrico. (En áreas 

mojadas o reducidas). 

Caídas y otros accidentes 

 daño cerebral puede resultar de un choque pequeño  y la muerte pueden 

resultar de un choque grande 

Pintado Aerosoles  Irritan la nariz y garganta, para luego afectar los pulmones. 

Máquinas – herramientas 

rotativas y percutoras. 

Vibraciones: 

Muy Baja – Baja - Alta  

Síndrome de Raynaud 

(crisis de los dedos 

muertos). 

 

Muy baja: afectan al aparato vestibular del oído. 

Baja: afectan al sistema nervioso. 

Alta: pueden provocar lesiones en articulaciones y problemas 

vasomotores. 

Todo puesto de trabajo 

insatisfactorio para el 

trabajador. 

Desajuste  entre puesto de 

trabajo y el trabajador. 

por movimientos repetitivos 

Estrés - Trastornos 

musculo esqueléticos 

Causa daños fisiológicos, psicológicos al trabajador. 

Daños en la columna vertebral (lumbalgias). 

Tabla 2.20. Otras enfermedades causadas por factores físicos, ergonómicos y psicológicos en los diferentes puestos de trabajo. 
* A continuación se da una explicación de los tipos de suelda que se utilizan en la empresa. 

* Enfermedad Siderosis.
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Soldadura Autógena u Oxiacetilénica.  
La soldadura oxiacetilénica se realiza calentando las superficies que se han de 

soldar puestas en contacto, por medio de º1la llama dirigida   o dardo producido 

en un mechero especial, denominado soplete, por la combustión de acetileno 

con oxígeno. La soldadura se puede hacer sin metal de aportación o autógena, 

o como es más frecuente con metal de aportación. 
El acetileno se usa como combustible y el oxígeno como comburente. Tanto el 

oxígeno como el acetileno se suministran en botellas. El equipo consta de las 

citadas botellas dotadas de manorreductores, con el fin de poder ajustar sus 

respectivas presiones a las necesarias, según el soplete a utilizar y las 

mangueras terminando en el soplete.  

Otra de las aplicaciones muy interesantes del  (Oxiacetilénico) es el empleo 

de esta herramienta para la realización de cortes rápidos. Para ello preparamos 

el soplete regulando el acetileno y el oxígeno. 
 
Soldadura Eléctrica (arco eléctrica). 
 Si dos conductores puestos bajo tensión (a diferente potencial) se tocan, se 

produce un cortocircuito, pero si los separamos un poco se produce una chispa 

entre ellos; si esta chispa es continúa, es lo que se llama arco eléctrico. Este 

arco eléctrico desarrolla tal cantidad de calor y alcanza tal temperatura que es 

capaz de fundir el acero, siendo esta propiedad la que se aprovecha para 

realizar la soldadura. 
La soldadura eléctrica se realiza haciendo saltar un arco eléctrico  entre las 

superficies de las piezas que se desea unir, con una varilla llamada electrodo. 

Se forman inclusiones de escorias, de modo que es necesario efectuar el 

pulido del cordón entre una pasada y otra. 

Soldadura  por Plasma.  
En la soldadura por plasma la energía necesaria para conseguir la ionización la 

proporciona el arco eléctrico que se establece entre un electrodo de tungsteno 

y el metal base a soldar. Como soporte del arco se emplea un gas, 

generalmente argón puro o en ciertos casos helio con pequeñas proporciones 

de hidrógeno, que pasa a estado plasmático a través del orificio de la boquilla 

que estrangula el arco, dirigiéndose al metal base un chorro concentrado que 
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puede alcanzar los 28.000 ºC. El flujo de gas de plasma no suele ser suficiente 

para proteger de la atmósfera al arco, el baño de fusión y al material expuesto 

al calentamiento. Por ello a través de la envoltura de la pistola se aporta un 

segundo gas de protección, que envuelve al conjunto. 
Utilizando como fuente de calor el arco eléctrico, obtenemos el plasma. 

Actualmente se utiliza mucho para la soldadura o corte. 

El plasma se obtiene con una pistola especial de forma cilíndrica y de material 

refractario; en el interior de la misma está fijado un electrodo de tungsteno. 

El gas entra por la parte superior de la pistola y en contacto con el arco 

eléctrico se ioniza. La ionización es completa en el centro de la columna 

gaseosa que está en contacto directo con el arco, mientras que en la periferia 

es muy débil.  

Soldadura  MIG. En el sistema MIG se utiliza como gas protector el gas inerte 

Argón. El electrodo está constituido por un hilo continuo que se funde dando 

material de aportación y que se hace avanzar manualmente. Este sistema se 

denomina de electrodo fundible. Este procedimiento se efectúa 

automáticamente en los casos de soldaduras largas. Debido a que el MIG es 

un procedimiento rápido y de fuerte penetración, es utilizado preferentemente 

para soldar espesores notables y materiales de elevada resistencia. 
El hilo está desnudo en la atmósfera gaseosa, por lo que no se forman 

inclusiones de escorias, de modo que no es necesario efectuar el pulido del 

cordón entre una pasada y otra. 

 

La Siderosis, pertenece al grupo de las neumoconiosis benignas. Se presenta 

en trabajadores de fundiciones de hierro y acero, en soldadores (de arco y 

oxiacetilénico), en mineros de hierro, en pulidores de acero y en todos aquellos 

oficios en que se produzcan humos y polvos de hierro o de sus óxidos. 

Las alteraciones se presentan solo después de largo tiempo de exposición más 

de 10 años y frecuentemente alrededor de los 25 años. Los conglomerados de 

polvo son fácilmente apreciables a los rayos X gracias a la elevada densidad 

del óxido de hierro y se presenta como opacidades micros nodulares de gran 

densidad y claramente definidos, regularmente distribuidos en todas las áreas 

de la imagen pulmonar, sin mostrar ninguna tendencia a la coalescencia.  
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CAPITULO III. 
 

IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS LABORALES. 
 

3.1 Descripción e Identificación de las actividades  por  área. 
Para la descripción de  las actividades por puesto de trabajo, se considera  las 

herramientas,  máquinas y equipos, los medios mecánicos para el transporte 

de cargas, los productos o sustancias  químicas y el número de trabajadores 

expuestos  por centro de trabajo. 
Para el proceso de mecanizado la identificación se hace dependiendo de: 

A. Máquinas que trabajan por arranque de viruta. 

B. Máquinas que trabajan deformando metales. 

C. Máquinas que trabajan por arranque de partículas. 

 

Mecanizado con Arranque de Viruta 
Con este procedimiento, se reducen progresivamente las dimensiones y se da 

forma a la pieza mediante el continuo arranque de material en forma de viruta. 

El instrumento con el que se efectúa el arranque de viruta se llama 

herramienta. Las herramientas pueden ser de forma y tamaño muy diverso, 

pero todas ellas tienen en común la presencia de por lo menos un filo, que 

debe incidir en el material, para su mecanizado. El movimiento de corte 

utilizado, puede ser rectilíneo o circular. Según sea el método utilizado para el 

arranque de viruta.  

 

Mecanizado por Deformación 
Mecanizado sin arranque de virutas, sino con acción térmica, en cuyo caso una 

parte del material, conserva su diámetro pero no conserva su dirección original 

permutándola por otra definición.  

 

Mecanizado por Arranque de Partículas 
Utilizan como herramienta  de corte (abrasivos), cuyos filos son los granos de 

éste y actúan generalmente al girar la muela a gran velocidad. En operaciones 

de pulido, rectificado, esmerilado, cortar material con cortadora eléctrica.
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Sexo Masculino

MECÁNICOS E LÉCTRICOS FÍSICOS QUÍMICOS ERGONÓMICOS
Transporte usando pala
herramienta manual con  arena

Resbalón herramientas en
el piso

Inhalac ión de polvo
de arena

TME por m ovim ientos 
repetit ivos 

Transporte usando pala

herramienta manual con  arena

Punzonamiento de los pies

al contacto con c lavos

Accidente por
contacto directo con
cables pelados

Apoyado en saranda en 
movimiento  fricciona hasta  
romper y  separar impurezas

Vibraciones de
brazos y manos

Corte por m anipulac ión de
m aterial Ruido 

TME por m ovim ientos 
repetit ivos 

Golpe herram ientas en el
piso

Espac io físico
insuficiente

Coger arena con pala y colocar
en valde.

Resbalón material en el

piso

Baja Ilum inación Inhalac ión de

polvos de arena

TME por  movimientos  

repetit ivos 
Recoger agua en valde y echar
en m ezcladora 

Resbalón   piso m ojado
Ruido  

Espac io físico 
insuficiente

Destapar puerta para que salga
la mezc la con combo m anual.

Golpe con herramientas
tiradas  en el piso

Vibraciones bajas

de brazos

Arrum ar m ezcla en el piso
TME por  movimientos  
repetit ivos 

U NIVERSID AD DE CU ENCA Doris Chum biESCU ELA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL Realizado por:

Operaciones de cernir en  saranda 

mecánica y mezc lar  en máquina

                   DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES  E IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS 
SECCIÓN
PUESTO DE TRABAJO Nº de personas:      2

REFERENCIA Cernido  y  Mezc lado  de arena

Siderúrgica
Recepc ión de MP para m oldeo

DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
FACTORES DE RIESGO

 
 
*MP: Materia Prima 
*TME: Trastornos Musculo esqueléticos. 
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3.2 Técnicas y Procedimientos para la  Identificación de Riesgo. 
 
VARIABLES INDEPENDIENTES E INDICADORES  A MEDIR CON 
INSTRUMENTOS CALIBRADOS DEL CEA (Centro de Estudios 
Ambientales). 
 
3.2.1 RUIDO EN (dB) 
Las mediciones  se realizan con un Sonómetro Integrador Marca QUEST 
TECHNOLOGIES modelo 2900. Ajustado en ponderación con escala A y 

respuesta Lenta y con ramos que varían de 40 a 120 dB para las diferentes 

áreas. 

En cada punto de medición se ubico el equipo a una altura de 1.50metros 

desde el suelo y a una distancia de al menos 4metros de muros u objetos que 

puedan afectar la medición.  

 
3.2.1.1 ANTECEDENTES NORMATIVOS  
Nivel de Presión Sonora (LEQ/ NPSeq), como el nivel de ruido establece, en 

el período de tiempo medido y en una localización determinada, que tiene la 

misma energía sonora con ponderación A que el sonido que varía en el mismo 

intervalo de tiempo. 

Nivel de Presión Sonora Máximo (MAX LEVEL/ NPSmax), es el nivel sonoro 

máximo, más alto que se produce durante el período de medición. 

 
3.2.1.2 LEGISLACIÓN AMBIENTAL VIGENTE (17) 

Por estar situado “Taller Mejía FIAM” en una zona comercial mixta, se aplica lo 

descrito según la Legislación Ambiental secundaria en su libro VI, Anexo 5, 

Numeral 4.1.1, que indica lo siguiente: 

“Los niveles de presión sonora equivalente, NPSeq, expresados en decibeles, 

en ponderación con escala A, que se obtengan de la medición de una fuente 

fija emisora de ruido, no podrán exceder los valores que se fijan  en la tabla 

siguiente.” 

                                                      
17 Legislación Ambiental Secundaria en su Libro VI, Anexo 5, Art. 4.1.1. 
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Tabla 3.1: Niveles Máximos de Ruido Permisibles según Uso del suelo” 

TIPO DE ZONA SEGÚN 
USO DE SUELO 

NIVEL DE PRESIÓN 
NPSeq [dB (A)] 

SONORA EQUIVALENTE 

DE 06 H00 A 20H00 DE 20 H00 A 06 H00 
Zona Hospitalaria y 
Educativa 

45 35 

Zona Residencial 50 40 
Zona Residencial Mixta 55 45 
Zona Comercial 60 50 
Zona Comercial mixta 65 55 
Zona Industrial 70 65 
 

La “Reforma, Actualización, Complementación y Codificación de la Ordenanza 

que Sanciona el Plan de Ordenamiento Territorial del Cantón Cuenca.”(18)  

Determinaciones para el uso y Ocupación del suelo Urbano”; determina que el 

uso del suelo asignados al Sector de Planeamiento E-1 a donde pertenece 

“Taller Mejía FIAM” se encuentra en la zona donde su uso principal es 

Comercio y Vivienda; descrito en el Anexo Nº5. Pág. 98; por esta razón se 

considera que esta es una Zona Comercial mixta.   

La Ordenanza dice: no generar en el ambiente externo un nivel de presión 

sonara equivalente, mayor a 50dB. (Pág. 106). 

La ubicación de “Talleres Mejía FIAM” se puede observar en la Pág. 235 de 

dicha ordenanza. 

 

3.21.3 LEGISLACIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD VIGENTE (19) 

El Reglamento de  Seguridad y Salud de los Trabajadores en su Art. 55, 

Numeral 7de Ruidos y Vibraciones, fija como límite máximo de presión 
sonora el de 85dB para un tiempo de exposición por jornada de 8 horas, 

medidos en el lugar donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, y 

con sonómetro con filtro A y respuesta lenta. No obstante, los puestos de 

trabajo que demandan fundamentalmente actividad intelectual o tarea de 

regulación o de vigilancia, concentración o cálculo, no ex cederán de 70dB (A) 
de ruido. Se considera un rango de seguridad de +- 3dB (A) de este límite.
                                                      
18 Reforma, Actualización, Complementación y Codificación de la Ordenanza que Sanciona el Plan de 
Ordenamiento Territorial del Cantón Cuenca. Determinaciones para el Uso y Ocupación del Suelo 
Urbano. 
19 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores en su Art. 55, Numeral 7 de Ruidos y 
Vibraciones. 
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Tabla 3.2 Resultados de los Niveles de ruido en los diferentes puntos monitoreados en Talleres Mejía FIAM Cía. Ltda. (16/12/2010). Realizado por el  CEA.                             
*N/A: No aplica.            *CEA. CENTOR DE ESTUDIOS AMBIENTALES 

• Los valores resaltados en la Tabla 3.2 de color rojo superan los límites establecidos en las diferentes normativas. 

• Cada medición tomo 1 y 10 minutos (ruido estable y ruido fluctuante). 

                                                      
20 Legislación Ambiental Secundaria en su Libro VI, Anexo 5,  artículo 4.1.1. 
21 Reforma, Actualización. Complementación y Codificación de la Ordenanza que Sanciona el Plan de Ordenamiento Territorial del Cantón Cuenca. Determinaciones para el 
Uso y Ocupación del Suelo Urbano.   
22 Reglamento de Seguridad y Salud de  los Trabajadores en su Artículo 55, Numeral 7 de Ruidos y Vibraciones.  

 
Nº. 

 
Puntos Monitoreados 

 
Hora 

(hh:mm) 

 
Duración 

(min) 

LEQ 
(NPSEQ) 
(dB(A)) 

MAX LEVEL 
(NPSMAX) 
(dB(A))  

Legislación Ambiental 
Secundaria20 Nivel 
Máximo Permisible 
(dB(A)) 

Ordenanza 
Municipal21 Nivel 
Máximo Permisible 
(dB(A)) 

Reglamento de 
Seguridad y Salud de 
los Trabajadores22 
(dB(A)) 

1 Área de fundición (junto al 

horno) 

09:29- 09:30 1 74.5 87.6 N/A* N/A 85 

09:30- 09:40 10 71.5 82.5 N/A N/A 85 

2 Punto medio de zona de 

maquinado. 

09:40- 09:41 1 73.4 84.9 N/A N/A 85 

09:41- 09:51 10 79.5 94.7 N/A N/A 85 

3 Oficina (servicio al cliente) 09:55- 09:56 1 69.0 73.3 N/A N/A 85 

09:56- 10:06 10 70.0 83.7 N/A N/A 85 

4 ÁREA EXTERNA: Av. 

Turuhuaico y Calle vieja 

10:07- 10:08 1 69.4 77.2 65 50 N/A 

10:08- 10:18 10 71.8 82.7 65 50 N/A 

5 Área de Matriceria, junto a 

torno pequeño 

10:20- 10:21 1 73.0 75.8 N/A N/A 85 

10:21- 10:31 10 74.0 93.6 N/A N/A 85 

6 Área de Matriceria, junto a 

torno grande 

10:32- 10:33 1 68.4 73.2 N/A N/A 85 

10:33- 10:43 10 77.9 95.7 N/A N/A 85 

7 Oficina de Diseño 10:44- 10:45 1 58.9 66.3 N/A N/A 85 

10:45- 10:55 10 65.9 82.9 N/A N/A 85 
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Para una jornada de 8 horas con un horario de (7:30 am – 16:00pm)  el nivel de 

ruido se encuentran  en  el límite 85dB. Se recomienda que todos los que 

laboran en FIAM deben utilizar protección auditiva. 

 
3.2.2  ILUMINACIÓN EN  (lux) 

Las mediciones se realizaron con un luxómetro digital marca Hagner EC1 con 
escala desde 0.1 hasta 10000luxes. En cada punto de medición se ubicó el 

equipo a una altura de 1.50 metros desde el suelo. 

 
3.2.2.1 ANTECEDENTES NORMATIVOS 
3.2.2.1.1 LEGISLACIÓN DE SEGURIDAD LABORAL. 
El Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del 

Medio Ambiente de Trabajo, en su Art. Nº. 56 “Iluminación, Niveles Mínimos”, 

indica lo siguiente: 

“Numeral 1. Todos los lugares de trabajo y Tránsito deberán estar dotados de 

suficiente iluminación natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar 

sus labores con seguridad y sin daño para los ojos. Los niveles mínimos de 

iluminación para trabajos específicos.     
Tabla 3.3 Resultados de los Niveles de iluminación en los diferentes puntos 
monitoreados en Talleres Mejía FIAM Cía. Ltda. (16/12/2010). Realizados por CEA. 

Nº Puntos Monitoreados Niveles de 
Iluminación en 
(lux) medidos 

Hora 
(hh:mm) 

Tipo de 
Iluminación 

Variación  de 
Iluminancia  en 

(lux) 
recomendada 

1 Área de fundición 817,8 
09:31 

Art*.+Nat**. 200 

2 Área de carpintería  295,6 
09:35 

Art. + Nat. 300 

3 Punto medio del área de fundición 1673,4 
09:37 

Art. + Nat. 200 

4 Área de maquinado 1190,2 
09:52 

Art. + Nat. 300 

5 Área de torno 1088 
09:53 

Art. + Nat. 500 

6 Oficina (Servicio al cliente) 141,4 09:55 Art. + Nat. 500 - 750 

7 Almacén 1054,6 09:57 Art. + Nat. 200 - 500 

8 Área de matricería (torno pequeño) 2152 
10:20 

Art. + Nat. 500 

9 Área de matricería (torno grande) 3288 
10:39 

Art. + Nat. 500 

10 Oficina de Diseño 2166,6 
10:45 

Art. + Nat. 750 -1000 
*Art. Artificial / ** Natural.     *CEA. CENTRO DE ESTUDIOS AMBIENTALES 
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 En la gráfica Nº3.1 se puede ver las  áreas que tienen mala iluminación, se 

debe instalar más lámparas de manera generalizada. 

Gráfica Nº3.1 Áreas con mala Iluminación 

 
Si no  se toman las medidas correctivas a tiempo ocasionara  trastornos 

propios del aparato visual.  

 

3.2.3 TEMPERATURA EN (ºC) 
Las mediciones fueron realizadas con un multímetro digital EL-1255 Modelo  

CLAMP METER; además de medir el voltaje, resistencia, frecuencia mediante 

un zócalo adicional (parecido al de capacitores) y una termocupla o conector 

especial, pueden medir temperatura en  grados Celcius ºC y grados Farenheit 

ºF. 

La temperatura  esta en un rango de -20°C a 750ºC y 1400ºF, puede ser 

captada la temperatura tocando con la termocupla el objeto a controlar o 

colocandose en el lugar donde se quiere medir por unos minutos hasta que se 

estabilice. La temperatura ambiente se obtiene sin conectar la termocupla ya 

que vienen con un sensor incorporado (dentro del instrumento) para tal fin. 

 

Los puntos  de referencia en los que se mide la Temperatura son: 

a) A  una  distancia entre (60 – 80) cm  de la boca del horno de cubilote es 

donde  permanecen las personas encargadas de alimentar el horno. 
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b) En la zona donde  están las cajas moldeadas durante el secado de las 

cajas y  el vaciado de la colada en las mismas. 

c) A una distancia  entre (1.0 -1.20) m de las salidas de toberas que son 

cuatro  pequeñas puertas ubicadas en la parte inferior del horno por las 

que se tiene que escoriar para permitir el paso de la colada. 

 

Tabla 3.4. Cantidad de personas involucradas en el proceso de fundición y que 

están expuestos a riesgos son: 

Cantidad de 
Trabajadores 

Puntos Monitoreados 

2 Cerca de la boca del horno (cargando) 
5 Secan cajas y Vacían líquido fundido 
2 Escorian 

TOTAL: 9 
 

Las celdas marcadas en la tabla 3.5 indican el momento en que se comienza a 

cargar el horno. Luego de  45min se debe  vaciar la  primera colada, después 

las otras vaciadas se hacen  a los 30 min. El vaciado en las cajas se debe 

hacer máximo en un tiempo de 5min porque de lo contrario el líquido se 

endurece.  

 
Tabla 3.5  Puntos monitoreados en Talleres Mejía FIAM Cía. Ltda. 

(17/12/2010). En el Horno de Cubilote para fundir Hierro Gris. 
Hora 

(hh:mm) 
Temperatura (ºC) 
Zona de Moldeo 

Temperatura (ºC) 
Boca del horno 

Temperatura (ºC) 
cerca de Toberas 

8:21 17º 17º 17º 
9:12 18º 18º 17º 

10:52 19º 23º 17º 
11:56 19º 25º 19º 
12:37 18º 30º 22º 
13:23 18º 37º 26º 
14:22 21º 45º 34º 
15:35 20º 50º 34º 
16:30 21º 60º 34º 
17:39 21º 55º 34º 
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MEDICIÓN DE LA TEMPERATURA EN EL HORNO DE CRISOL 

 
Tabla 3.6. Puntos monitoreados en Talleres Mejía FIAM Cía. Ltda. Para el 
Horno de Crisol en la fundición de Aluminio o Bronce. 

Hora 
(hh:mm) 

Temperatura (ºC) 
Zona de Moldeo 

Temperatura (ºC) 
Boca del horno 

8:30 17º 17º 
9:32 18º 18º 

10:32 19º 18º 
11:30 19º 18º 
12:00 18º 30º 
12:30 18º 35º 
13:00 21º 37º 
13:35 20º 40º 
14:00 21º 43º 
14:30 21º 45º 
15:00 22º 45º 
15:30 22º 45º 
16:30 22º 45º 

Las celdas marcadas se realizan en la fase de precalentamiento del horno con 

chatarra sobre la tapa. Las temperaturas en la boca del horno aumentan 
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cuando se abre la tapa para cargar horno, vaciado de colada.   Cada 30min 

sale la colada, se vacía de (3- 5) minutos, luego de este tiempo  se endurece.  

 

Efectos en las personas por  exposición prolongada a temperaturas arriba de 

los  40 ºC son: Deshidratación, Golpe de calor, Agotamiento por calor. 

 

Tabla 3.7. Cantidad de personas involucradas en el proceso de fundición y que 

están expuestos a riesgos son: 

Cantidad de 
Trabajadores 

Puntos Monitoreados 

1  Cargando pedazos de metal  
3 Vaciado de líquido fundido 
2 Secan cajas y Vacían líquido fundido 

TOTAL: 6 
  

 

3.2.4 PARTÍCULAS SEDIMENTABLES  EN  (mg/cm2) 

La determinación fue realizada de acuerdo al método de medición  de 

concentración de contaminantes  comunes en el aire, establecido en la Tabla 2 

de la Norma de Calidad de Aire Ambiente (texto unificado de Legislación 

Ambiental Secundaria TULAS) Libro VI Anexo 4. 
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El análisis se realiza por Gravimetría y los resultados se expresan en 

miligramos por centímetro cuadrado por mes (mg/cm2.mes). 

 

3.2.4.1 ANTECEDENTES NORMATIVOS 

 
Partículas Sedimentables.- Material Particulado, sólido o líquido, en general 

de tamaño mayor a 10 micrones y que es capaz de permanecer en suspención 

temporal en el aire ambiente. 

 

Partículas Sedimentables.- La maxima concentración de una muestra, 

colectada durante 30 días de forma continua, será de un miligramo por 

centímetro cuadrado (1mg/ cm2 x 30 días). 

 

Se colocó un contenedor en área Siderúrgica durante todo el proceso de 

fundición para medir las Partículas Sedimentables. 

. 

Tabla 3.8. Muestra los resultados de la concentración de Material 

Sedimentable en el punto muestreado en Talleres Mejía FIAM Cía. Ltda. 

(Desde 16/12/2010 hasta el 14/01/2011). Realizados por Centro de Estudios 
Ambientales. 
 

Nº Ubicación Concentración de 
Material Sedimentable  
(mg/ cm2 x 30 días) 

Norma  
(mg/ cm2 x 30 días) 

1 Sección 
Siderúrgica 

6.842 1.0 

 

El valor encontrado sobrepasa el límite permitido establecido en la Norma de 

Calidad de Aire Ambiente (Texto Unificado de Legislación Ambiental 

Secundaria TULAS) Libro VI Anexo 4. 
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3.2.5 ENCUESTA REALIZADA A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA 
FIAM PARA LA REALIZACIÓN DE LA TESIS. 
 Mediante la Técnica de la  encuesta  se  analiza el tipo de molestias o 

enfermedades que adquieren  con más frecuencia los trabajadores. 

 Ver ANEXO Nº11. MODELO DE ENCUESTA. 
 
RESULTADO DE LA ENCUESTA APLICADA EN FIAM PARA CONTRIBUIR 
CON EL ANALISIS DE RIESGOS. 
 

1. ¿Cuánto tiempo lleva trabajando Ud. en FIAM? 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Tiempo Total
4 meses a 6 meses 2 
6 meses a 1 año  4 
1 año a 2 años 4 
2 años a 4 años 5 
4 años a 10 años 2 
10 años a 26 años 3 
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2. ¿Cuál es su horario de trabajo? 
 

Jornada de Trabajo  Total 
7:30am – 16:00pm  16 
 7:30am -  18:00pm 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. ¿Qué tipo de actividades realiza diariamente (especifique)? 
 

Actividades Total 
Soldador- Tornero mecánico 5 
Fundición- Modelador- Bodeguero 6 
Armador de maquinaria.- Ayudante de 
armado de maquinaria 

3 

Chofer  para transporte  1 
Máquinas - herramientas 1 
Cortes y Dobleces de planchas metálicas 4 
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4. ¿Utiliza Ud. Alguna vestimenta especial  o algún tipo de EPP en las 
actividades que realiza? 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

5. Si su respuesta es sí ¿Qué vestimenta o EPP utiliza? 
 
VESTIMENTA ESPECIAL EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL 

(EPP) 
Zapatos con punta de acero, Overol u 
Mandil 

Casco, orejeras, guantes de cuero, 
mascarilla de soldador 

 
 
6. Si su respuesta es no ¿Qué vestimenta o EPP más le hace falta? 

 
VESTIMENTA ESPECIAL EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL 

(EPP) 
 Overol u Mandil con pantalón Gafas, mascarilla, protector auditivo, 

guantes de cuero, casco. 
 

 
 

7. ¿Ha tenido alguna de las siguientes molestias  dentro de  planta? 
 

Heridas o cortes: Total 
Manos 8 
Dedos 10 
Pies 4 
Otros especifique cuales:     
quemaduras durante fundición  3 
quemaduras por impacto de chispas 
(soldando, esmerilando, amolando) 3 

 

Utiliza vestimenta 
especial 

TOTAL 

Si 17 
No 3 
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Golpe por caída de 
objetos en: Total 
Cabeza 2 
Pies 6 
Otros especifique cuales: 
esmerilado, amolado 2 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

MOLESTIAS  Total 
Tropiezos contra  
objetos 6 
Caídas 

4 
Dolor de espalda 9 
Dolor de cintura 11 
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Dolor de otras partes del cuerpo especifique: Total 
de brazos 1 
de la cabeza 1 
de columna 2 
de la garganta 1 
Irritación de la vista 15 
Impacto de alimañas o virutas en los ojos 12 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 

 

Otras molestias 
especifique cuales:  Total
Ojos rojos 4 
Dolor de estómago  1 
Mucho polvo  1 
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8. ¿Si ha tenido algunas de las  molestias anteriores estas son? 

 

 

 

 

 
 
 
 

9. ¿Tiene Ud. Alguna enfermedad o molestia? 
 

 

 

 
 
 

10. Si su respuesta es sí ¿Qué tipo de molestia o enfermedad tiene? 

Estrés – Gastritis    
Dolor de la cintura. 

Dolor de la columna. 
Irritación de los ojos 

Irritación de la 
garganta 

 
 
 
 
 

Todo el tiempo 1 
Solo algunos 
días 

7 

Pocas veces al 
mes 

5 

Casi nunca    

Enfermedad o Molestia TOTAL 
Si 7 
No 13 
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Análisis de los resultados de las encuestas realizadas: 
La falta de entrenamiento en levantamiento de carga, capacitación en 

prevención de accidentes y desconocimiento de la utilidad de los equipos de 

protección personal, está ocasionando graves consecuencias en los 

trabajadores como: un 32% sufre de dolor de la cintura por sobreesfuerzo 

físico, otro 32% sufre de  irritación de los ojos y 4% sufre de dolor de garganta 

por falta de capacitación sobre la importancia del uso del equipo de protección 

personal.   

 

La mayor cantidad de golpes se da durante el proceso de fundición, por una 

mala distribución de las cajas moldeadas, al tener que vaciar la colada, debido 

a que las cajas tienen tubos salidos y no se puede caminar fácilmente. 

Las quemaduras se dan por derrame de líquido fundido o cuando se destapa 

las toberas, piquera y salida de escoria debido a que se desprenden chispas y 

no utilizan protección para la cara y piernas. 

 

Sobre las máquinas, equipos se observa gran cantidad de polvo, indicando que 

existe una presencia de polvo en el ambiente de trabajo. Por lo que se 

recomienda que todo el personal que labora en planta deba utilizar mascarillas 

durante el proceso de  (fundición), actividades de cepillado de material.  

 

3.3 MÉTODO DE EVALUACIÓN DE RIESGOS DE “WILLIAM FINE” 
 Para evaluar el Grado de Peligrosidad de un Riesgo se utiliza la Tabla 2.9, 

Tabla 2.10, Tabla 2.11 y Tabla 2.12 del Capítulo 2 en las que consta la 

puntuación para cada una de las variables de la  ecuación: 
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Tabla 3.9. Especificaciones del tamaño del material que se   mecaniza en las 

diferentes maquinas- herramientas existentes en Talleres Mejía FIAM. 

MÁQUINA - 
HERRAMIENTA 

LONGITUD DE LA 
PIEZA 

MÁQUINA - 
HERRAMIENTA

LONGITUD DEL 
MATERIAL 

Ce pilladora 80cm (A) x 4m(L) Cizalla Cortes de acero hasta 
15mm de espesor  x 3m(L) 

Mandrinadora Φ1.50m x 2.50m(L) Plegadora Material hasta 16mm de 
espesor x 3 m(L) 

Limadora Φ40cm x 70cm(L) Roladora 
grande y 
pequeña de:  

Planchas de acero, 
aluminio, tanques, tubería. 

Taladradora Φ 30pulgadas. (Pg.) Roladora 
grande y 
pequeña  de: 

Tubos de acero y aluminio 

Fresadora 
Vertical 

Φ40cm x 80cm(L) Cortadora 
Eléctrica 

Cortes de acero 
dependiendo necesidad 

Torno pequeño Φ200mm x 80cm(L) Puente grúa - Capacidad de 5 Toneladas 
Torno mediano Φ60cm x 250cm(L) 

hasta Φ810cm x 
20cm(L) 

Puente grúa - Capacidad 3 Toneladas 

Torno grande Φ1.80m x 10 m(L) Puente grúa - Capacidad de 5 Toneladas 
 

* Φ: diámetro  

*A: ancho 

*L: largo 

*Pg: pulgadas 

*m: metros 

*cm: centímetros 
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CAPITULO IV 
 

 MEDIDAS Y ACCIONES DE PROTECCIÓN  CONTRA RIESGOS 
LABORALES. 
 

 4.1 PROTECCIÓN PERSONAL  
 Distribución y Control del Equipos de protección personal (E.P.P.) 
Los equipos de protección  personal (E.P.P.) son de dos tipos: 

a)  De uso permanente. 

b) De uso temporal. 

Los E.P.P. de uso permanente son aquellos empleados durante la ejecución de 

tareas rutinarias, siendo de exclusivo uso personal. Ejemplo: casco, botas, 

guantes, etc. 

Los E.P.P. de uso temporal son aquellos empleados para la realización de 

trabajos específicos con condiciones de riesgos; que deben ser devueltos 

después de terminado el trabajo. Ejemplo: máscaras, cinturones de seguridad, 

etc. 

 Equipos de protección personal básicos. 
Los funcionarios recién admitidos  que tienen acceso al área industrial reciben 

de inmediato los siguientes equipos “básicos”: cascos, botas, guantes de cuero, 

protector auditivo y uniforme. Se les debe otorgar anualmente. 

 
Equipos de protección personal específicos. 
Las necesidades de usos de estos equipos de protección personal deben ser 

determinadas por los supervisores, por los jefes de seguridad o por la 

administración cuando así sea solicitando, quienes orientaran sobre la 

importancia de su utilización en tareas específicas. 

 

 Responsabilidades. 
 Seguridad industrial es responsable de la distribución y fiscalización del 

uso adecuado de los E.P.P. entregados a los trabajadores. 

 Es responsabilidad del Departamento de seguridad o del personal que 

ejerce una jefatura en cualquier nivel utilizar y controlar que los 
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trabajadores bajo su mando usen los elementos de protección personal, 

de acuerdo a su función y condiciones de trabajo. 

 Es obligación de todo trabajador, la utilización de los elementos de 

protección personal siendo responsable de su conservación y 

mantenimiento. 

 El supervisor o jefe de sección es responsable de certificar las pérdidas 

o daños ocurridos a los E.P.P. durante la ejecución de un trabajo. 

 
 Sustitución de equipo de protección personal “desgastados” 
La reposición del E.P.P. se efectuará mediante la devolución del equipo 

desgastado, después de que el departamento de seguridad constate la 

necesidad de sustitución del mismo. 

 

 Sustitución de equipo de protección personal “destruido” 

 Cuando ocurre una sustitución de un E.P.P. en estas condiciones, se debe 

presentar al departamento de Seguridad Industrial una justificación firmada por 

el trabajador, responsable y certificada por el jefe inmediato,  indicando la 

causa de ocurrencia. 

En caso de que la justificación no sea aceptada ante la falta de la misma, el 

trabajador puede ser sancionado con el pago del valor actualizado del E.P.P. 

 

 Retiro de la empresa. 
Cuando un empleado se retira de la empresa en donde presta sus servicios,  

deberá devolver al departamento de seguridad industrial  los E.P.P. que le 

hayan sido proporcionados  por la empresa y que han estado a su cargo. 

De no ocurrir esto, la empresa podrá descontar de su liquidación el valor 

correspondiente actualizado. 
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Criterios de Selección del Equipo de Protección Personal. 
Criterios Generales 
Existen una serie de consideraciones de alcance general relacionadas 

selección de los E.P.P que se derivan de la aplicación práctica de la legislación 

que regula las cuestiones asociadas a los E.P.P en los sistemas jurídicos: 

España y USA, en donde se establecen las condiciones para la selección y 

utilización de los E.P.P por los trabajadores en cada actividad.  

Todos E.P.P deben suministrarse con Folleto Informativo dado por el 

fabricante. Elemento de gran relevancia desde lo preventivo, ya que es la 

comunicación entre el fabricante y el usuario final. Dicho documento se 

constituye pilar básico para proceso de selección del E.P.P.  

Las implicaciones prácticas de la norma legal desde el punto de vista de 

selección de los E.P.P se resumen en un concepto: Adaptabilidad, a tres 

niveles: 

1. Adaptabilidad al Riesgo. Los E.P.P tienen que proteger lo justo, 

pudiendo resultar una sobreprotección, tan peligrosa o más que una falta 

de protección.  

 

La adaptabilidad se alcanza mediante un adecuado contraste entre los niveles 

de riesgo existentes en el puesto de trabajo y los niveles de rendimiento frente 

a dichos riesgos ofertados por E.P.P, los mismos vendrán reflejados en folleto 

informativo. Por lo que una completa Evaluación de los Riesgos debe ser la 

base del sistema. 

 

2. Adaptabilidad a la persona. Todos los E.P.P disponen de forma 

explícita/implícita de una serie de elementos de ajuste para adecuarlos 

al portador. Es muy importante lograr esta correcta adecuación, ya que 

si no los niveles de rendimiento del equipo se ven severamente 

disminuidos, haciendo nula su utilización. Debe prestarse especial 

atención a situaciones tales como existencia de trabajadores con 

características físicas especiales.  

3. Adaptabilidad al entorno laboral. La utilización de un E.P.P supone 

introducir un elemento extraño en el lugar de trabajo, y por tanto, pueden 
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existir problemas de incompatibilidad con las tareas desarrolladas. Sería 

muy recomendable probar los E.P.P en condiciones reales de uso 

previamente a su adquisición definitiva. Para ello, la participación activa 

de los trabajadores en el proceso de selección desde el inicio del mismo 

no solo que es una obligación legal, sino una necesidad práctica de cara 

al aseguramiento de la compra.  

 

4.1.1 CLASES DE EQUIPOS DE  PROTECCIÓN PERSONAL 
1. Protección de la cabeza: Debe ser obligatorio el uso de equipos de 

protección para la cabeza en cualquier área industrial  que ofrezcan 

riesgo de lesiones. 

 Cascos de seguridad. Están constituidos por un caparazón metálico o de 

material plástico y un sistema de suspensión que mantiene la cabeza separada 

del caparazón.  Deben ser tan livianos como sea posible, sin perder sus 

propiedades protectoras; normalmente el peso de un casco varía entre 250 y 

400gramos. 

Figuras 4.1 Cascos de Seguridad. 
 

 

 

 

 

 

          

                       

2. Protección de Ojos y Cara. 

2.1 Protección para los ojos: Debe ser obligatorio el uso de lentes de 

seguridad para todos los empleados y  trabajadores cuyas tareas ofrezcan los 

siguientes riesgos: 

* Contra proyección de partículas, contra líquido, Contra 

radiaciones, humos, vapores y gases.  

d
i
d
d
H
p
c



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO                                                               122 
                                                                          
 

Deben usarse Lentes de protección lateral, pueden ser incoloros o 

coloreados con lunas resistentes a impactos. 
Figuras 4.2 Gafas Protectoras 

 

 
 

 

 

 

 

 

2.2 Protección a la cara. 

Debe ser obligatorio el uso de los protectores faciales para todos los 

trabajadores cuyas labores ofrezcan riesgos de lesión en el rostro, por 

impactos de partículas contactos con productos químicos o por rayos infrarrojos 

o ultravioletas. Existen protectores faciales con lentes transparentes que 

protegen de salpicaduras de productos químicos e impactos de partículas, pero 

existen también con lente para proteger contra rayos infrarrojos  y ultravioletas, 

es el caso por ejemplo: 

Figuras 4.3 Mascara de soldador 

 

 

 

 
 
 

 
 
 
3 Protección de los Oídos. 
En los locales en donde se constate niveles de ruido superiores a los límites de 

tolerancia  definidos por las normativas vigentes (85 decibeles), debe ser 

obligatorio el uso de protección auditiva.  
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1. Tapones auditivos reusables.  

Son elaborados de caucho tipo siliconas, para uso prolongado con una 

reducción del nivel de ruido del orden de 8 a 12 decibelios. Es un protector 

auricular de tipo “inserto”, anatómico moldeado en material elástico. El plus de 

inserción debe quedar bien ajustado para ofrecer un buen nivel de atenuación. 

Para mantener en buen estado y buena conservación, se recomienda: 

 

o Lavar permanentemente con agua y jabón. 

o No usar alcohol u otros productos  semejantes. 

o Guardar en su estuche plástico cuando esta fuera de uso. 

 

Figuras 4.4 Tapones auditivos 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Orejeras.  
Están constituidas por un par de conchas de plástico de alto impacto, con 

almohada de vinilo, para proporcionar un buen ajuste, soportados por un arco 

flexible también en material plástico. No debe poseer partes metálicas o 

material conductor de la energía eléctrica. Los arcos deben permitir un giro de 

360 grados alrededor de la cabeza, permitiendo la posibilidad de usar cascos. 

La capacidad de atenuación de las orejeras está en el orden de los 20, 25 o 

30decibelios.  

El arco debe tener dos partes deslizantes   de manera que permita un mejor 

ajuste en la cabeza. Es un equipo de uso obligatorio en las áreas o secciones 

con ruido intenso que supera en mucho los 85dB.  

 

 

Reusable Desechables 
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Figuras 4.5 Orejeras 

 

 

 

 

 
 
 
 

4 Protección para el Sistema Respiratorio 
Los equipos de protección personal de las vías respiratorias tienen como 

misión hacer que el trabajador que desarrolla su actividad  en un ambiente 

contaminante y/o con deficiencia de oxígeno, pueda disponer para su 

respiración de aire en condiciones apropiadas. 

Los distintos ambientes nocivos a que puede verse sometido un trabajador 

pueden clasificarse como sigue: 

o Deficiencia de oxígeno. 

o Deficiencia de oxígeno y contaminantes tóxicos, pudiendo 

encontrarse  estos en estado gaseoso, gaseoso y partículas o 

partículas. 

o Contaminantes tóxicos ya sean en estado gaseoso, gaseoso y 

partículas o partículas. 

Los equipos de protección respiratoria se clasifican en: 

o Purificadores de aire 

o Respiradores con filtro mecánico. 

o Respiradores con cartucho químico. 

 
Purificadores de aire. Son equipos que permiten el paso del aire ambiental al 

organismo humano (sistema respiratorio), solamente después de haber sido 

purificado a través de filtros mecánicos, químicos o combinados. Estos filtros 

deben ser sustituidos cuando ocurra una elevada resistencia a la respiración, 

exista una percepción del paso del contaminante o haya principios de irritación. 
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Respiradores con filtro mecánico. Estos respiradores emplean filtros 

mecánicos para retirar el material en partículas, como por ejemplo polvos, 

emanaciones y vapor. El dispositivo filtrante mecánico más común y sencillo es 

el usado contra el polvo. 

 

Consiste por lo regular en un filtro, papel acondicionado o fieltro que criba o 

detiene las finas partículas de polvo existentes en el aire inhalado. 

Algunos de los trabajos muy comunes en las industrias en los que se debe 

utilizar este equipo de protección son: 

Limpieza de lugares con demasiado polvo. 

Limpieza de tuberías de los calderos y calentadores. 

Limpieza y cepillado de superficies. 

Carga y descarga de materiales sueltos. 

 

En general aquellos lugares en donde la presencia de polvo pueda causar 

molestias al organismo. 

Figuras 4.6 Respiradores 

 

 

 

 
 
 
 
Respiradores con cartucho químico. Estos respiradores brindan protección 

respiratoria contra gases de origen orgánico. Constan básicamente de media 

máscara y bandas de sujeción, entrada de aire atreves de cartuchos 

intercambiables y válvula de exhalación.  

Al emplear estos respiradores es necesario observarlas siguientes 

precauciones: 

• Que el ajuste a la cara sea satisfactorio. 

• No se los debe usar cuando existan materias gaseosas que sean 

altamente irritante a los ojos. 

Mascarilla
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• Utilizarlos por lapsos muy cortos en atmósferas que tengan materias 

gaseosas que sean extremadamente tóxicas. 

• No usarlos en atmósferas que contengan materias gaseosas tóxicas y 

que no puedan ser claramente detectadas por el olor. 

 

5 Protección de Manos y Brazos. 
Las manos de los trabajadores pueden verse sometidas en el desarrollo de un 

determinado trabajo a riesgos de diversa índole: mecánicos, eléctricos, 

químicos, térmicos, etc. 

 Su protección se basa en el cubrimiento de la parte de la extremidad superior 

expuesta mediante el empleo de guantes, manoplas,  manijas dedales, etc. 

Características de los guantes: 

• Deben ser de la talla apropiada y mantenerse en buenas condiciones. 

• No deben usarse guantes para trabajar con o cerca de maquinaria en 

movimiento o giratoria.  

• Los guantes que se encuentran rotos, rasgados o impregnados con 

materiales químicos no deben ser utilizados. 

 Tipos de guantes. 

 Para la manipulación de materiales ásperos o con bordes filosos se 

recomienda el uso de guantes de cuero o lona. 

 Para revisar trabajos de soldadura o fundición donde haya el riesgo de 

quemaduras con material incandescente se recomienda el uso de 

guantes y mangas resistentes al calor. 

 Para trabajos eléctricos se deben usar guantes de material aislante.  

 Para manipular sustancias químicas se recomienda el uso de guantes 

largos de hule o de neopreno. 
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                                        Figuras 4.7 Guantes de cuero 

 

 

 

 

 

 

 
 
6 Protección de Pies y Piernas. 

El calzado de seguridad debe ser de uso obligatorio para la realización de 

cualquier actividad en el sector industrial, constituyendo el elemento de 

protección  de extremidades inferiores. 

 
Tipos de calzado.  

 Calzado con casquillo metálico (puntera de acero), utilizado en 

trabajos donde haya riesgo de caída de objetos contundentes tales 

como lingotes de metal, planchas, contra pisadas sobre objetos filosos y 

agudos, etc.  

 Calzado para riesgos eléctricos y de soldadura, el calzado debe ser 

de cuero y la suela debe ser de un material aislante.  

 

 Calzado antiestático, utilizado en  trabajos donde se precise eliminar 

las cargas estáticas ante la eventualidad de que las chispas producidas 

den lugar a riesgos de explosiones o incendios se indican a 

continuación: 

•  Para metales fundidos o líquidos calientes el calzado se ajustará al pie y 

al tobillo para evitar el ingreso de dichos materiales por las ranuras.  

• Para proteger las piernas contra la salpicadura de metales fundidos se 

dotará de polainas de seguridad, las cuales deben ser resistentes al 

calor. 
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Figuras 4.8  Calzado  de Seguridad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
7  Ropa de Protección y de trabajo. 

El cubrimiento total o parcial del cuerpo del operario tiene por misión defenderlo 

frente a unos riesgos determinados, los cuales pueden ser de origen térmico 

(calor o frío), químico (sustancias cáusticas), mecánico (proyecciones), 

radioactivo (radiaciones) o biológico. 

 

La protección se realiza mediante el empleo de prendas tales como mandiles, 

chaquetas, monos, etc., cuyo material debe ser apropiado al riesgo existente. 

Debe cumplir como mínimo los siguientes requisitos: 

 

1. Debe permitir una fácil limpieza y desinfección. 

2. La ropa debe ajustarse bien al cuerpo del trabajador. 

3. Las mangas serán cortas y cuando sean largas, ajustarán perfectamente 

por medio de terminaciones de tejido elástico. 

4. Se eliminarán o reducirán en todo lo posible los elementos adicionales  

como bolsillos, bocamangas, botones cordones, etc., para evitar la 

suciedad y el peligro de enganches. 

5. En trabajos con riesgos de atrapa miento se prohibirá el uso  de 

corbatas, bufandas, pulseras, anillos, etc.  
 Identificación del equipo de protección personal  por actividades. 

 

Zapato con punta 
de acero 

Calzado antiestático 
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 Tabla 4.1. Equipo de Protección Personal (EPP) Recomendado.  

EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL PROCESOS 

 Zapatos de seguridad. 

 Casco de seguridad. 

 Protectores de ruido.  

 Overol u mandil.  

Fundiciones ferrosas: (hierro y  

aceros). 

Fundición no ferrosas: Bronce, 

aluminio 

Operaciones en Metalmecánica 

Pantalones reflectantes (protegen del calor). 

Chaqueta reflectante (protegen del calor). 

Guantes de asbesto (evitan quemaduras). 

Lentes protectores (protege de la luz fuerte y 

radicación UV). 

Máscara protectora de gases. 

Fundiciones ferrosas: (hierro y 

aceros). 

Fundición no ferrosas: Bronce, 

aluminio. 

Mascara con lentes para filtrar los rayos 

ultravioletas e infrarrojos. 

Guantes mangas de asbesto (evitan quemaduras). 

Tapones auditivos, proteger del ruido 

Delantal de cuero, Overol. 

 

 

Soldadura, esmerilado, amolado 

 Guantes de cuero  

 Gafas resistentes al impacto de virutas. 

 Mascarilla desechable 

Manipulación de planchas metálicas. 

Mecanizado con arranque de viruta. 

Mecanizado con arranque de viruta. 

UNIVERSIDAD DE CUENCA 

FACULTAD DE CIENCIAS QUÍMICAS 

ESCUELA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

Elaborado por: Doris Chumbi 

TITULO: EPP Recomendado Para los 

Procesos en la empresa. 

 
4.2 SEÑALIZACIÓN Y COLOR 

La organización del entorno en las actividades de producción, entra en los 

ámbitos de la Ergonomía, pues busca la creación o el mejoramiento de  

condiciones para disminuir los riesgos y evitar los accidentes, mantener la 

salud física y psíquica así como proteger al trabajador de la enfermedad 

profesional. 

En este contexto, la aplicación de los colores nacionales e internacionales de 

señalización para prevenir accidentes, es de capital importancia. No importa si 

su abundancia afecta  a la estética de los locales. Es de mayor interés evitar 
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que un obrero se lesione  o que una máquina sufra una paralización o cause 

una mutilación, que un letrero parezca restarle perfección a una puerta o 

interrumpir la uniformidad de una pared. 

Generalmente los códigos de señalización son claros y no prestan lugar a 

dudas. Sin embargo, es necesaria la educación y la formación al personal 

acerca del mensaje de los letreros y las señales. Por  eso, se debe colocarlas 

indicaciones en sitios visibles, evitar la superposición que pueda dar lugar a 

confusiones. Aplicar indicaciones cortas y claras evitando palabras que tengan 

semejanza. 

Colores de Seguridad de acuerdo a la Norma (INCH 1410).son los que se 

encuentran a la izquierda de la tabla 4.2 y el color de contraste  está al lado 

derecho.  

 Tabla 4.2. 
Colores de 

Seguridad 
Los colores calientes estimulan y excitan, en tanto que los colores fríos calman. 

Tabla 4.3.  Efectos del Color Sobre el Individuo 

Rojo Caliente Estimula el sistema nervioso, produce dureza, calor, 

ira, pasión. 

Azul Frío Produce sensación de suavidad, frío y calma. 

Verde Frío Produce sensación de suavidad y esperanza. 

Anaranjado Caliente Produce sensación de fuerza, dureza-alerta, peligro. 

Morado Frío Produce sensación de suavidad-calma. 

Amarillo Caliente Produce sensación de color, esplendor, radiación. 

Blanco Caliente Produce sensación de limpieza, orden. 
Negro Caliente Deprime absorber el calor. 
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Como una norma general de empleo del color en la industria, transcribimos el 

patrón Americano para colores de seguridad para marcar cualquier Peligro 

Físico y para la Identificación de Ciertos Equipos, desarrollado por la American 

Standards Association, aprobado el 15 de julio de 1945 y normalizado en 1953. 

 

ROJO.- Empleado en la prevención de incendios y simbolizado por un 

cuadrado. Se emplea en las siguientes instalaciones: 

 Depósitos de líquidos inflamables. 

 Botones de enchufes eléctricos y en general en todas las señales 

de peligro de incendio y en los medios de combatir los mismos. 

 
ANARANJADO.-  Simbolizado por un triángulo. Señala alerta. 

Designa partes peligrosas de la maquinaria o cualquier parte de un equipo que 

pueda: cortar, aplastar, golpear o lesionar de alguna forma. Destaca peligros 

como puertas abiertas o cuando cualquier tipo de protección o guarda ha sido 

quitado. 

 

AZUL.- Su símbolo es un disco. Color básico de precaución, su empleo se 

limita a:  

 Casos de arranque de máquina o equipo. 

 Uso o traslado de mismo cuando se trabaja con elevadores, escaleras, 

andamios, calderas, etc. 

 
VERDE.- Su símbolo es una cruz. Color básico para significar “Seguridad” y el 

lugar y colocación de equipos de primeros auxilios. El empleo de este color 

debe ser moderado para fijar con mayor  facilidad los lugares de emergencia. 

 

AMARILLO.- Significa protección o designa peligro o riesgo físico como: 

Golpearse contra algo, tropezar, caerse, etc. Se emplea para llamar la atención 

sobre peligros como: 

 Grúas o aparejo de polea a baja altura. 

 Equipo para transportar materiales. 

 Pilares, columnas o postes contra los que pueda chocar. 
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 Plataformas de carga sus vías de acceso, etc. 

 

Se podrá utilizar una señalización consistente en franjas alternas amarillas y 
negras. Las franjas deberán tener una inclinación de unos 45º y responder al 

modelo que se indica. 

Este tipo de señal utilizar  en el espacio por donde circula el Puente grúa.    

 
 

Figuras 4.9  Ejemplos de Señales. 

             
 

MORADO.- Su símbolo es una hélice púrpura sobre fondo amarillo. Color 

básico para significar peligros o riesgos de radiación. 

 
 
 
 
 
 
BLANCO.- El blanco, el negro o su combinación son los colores básicos para 

las marcas o señales de tráfico y manejo de depósitos, almacenes y zonas de 

desechos. 
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SEÑALIZACIÓN QUE DEBE TENER LA EMPRESA. 

 Señales de advertencia de un peligro 

Tienen forma triangular y el pictograma negro sobre fondo amarillo. Las que 
con mayor frecuencia se utilizan son: 

Materiales inflamables. En este tipo de locales se usan a 

menudo disolventes y pinturas que responden a este tipo de 

riesgo, utilizándose la señal indicada.    

 

Señales de prohibición. De forma redonda con pictograma negro sobre fondo 

blanco. Presentan el borde del contorno y una banda transversal descendente 

de izquierda a derecha de color rojo, formando ésta con la horizontal un ángulo 

de 45º. 
Siempre que se utilicen materiales inflamables, la señal 

triangular de advertencia de este peligro debe ir 

acompañada de aquella que indica expresamente, la 

prohibición de fumar y de encender fuego. 

 
Riesgo de caídas al mismo nivel. Cuando existan 

obstáculos por el suelo difíciles de evitar, se colocará en 

lugar bien visible la señal correspondiente. 
 
 
 
Riesgo eléctrico. Esta señal debe situarse en todos los 

armarios y cuadros eléctricos del taller.  
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 Señales relativas a los equipos de lucha contra incendios 

Son de forma rectangular o cuadrada. Presentan el 

pictograma blanco sobre fondo rojo. Las más 

frecuentes  son las que indican la localización de 

extintores y de mangueras para incendios. 

 
 

 Señales  de información y salvamento  
Son de forma rectangular o cuadrada. Presentan el 

pictograma blanco sobre fondo verde. Las más 

frecuentes   son las que indican la localización de 

botiquín de primeros auxilios. 

Figuras 4.10   Señales de Salvamento (botiquín de 

Primeros Auxilios). 

 

 Señales de obligación 
Son también de forma redonda. Presentan el pictograma blanco sobre fondo 

azul. Atendiendo al tipo de riesgo que tratan de proteger. 

Figuras 4.11   Señales de Obligación. 

 
4.2.1 LETREROS DE INFORMACIÓN 
Los letreros de información se usan cuando se imparte una comunicación 

general sobre temas o aspectos que no guardan directa relación con la 

seguridad, a objeto de evitar confusiones, errores y malentendidos. 

En esta clasificación se incluyen letreros tales como identificación de los 

servicios higiénicos, oficinas, puertas de acceso, etc. 
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Se confeccionan usando color blanco y letras negras. 

 

4.2.2 CARTELES DE PREVENCIÓN 
Las normas que pueden constar en los carteles de prevención de riesgos en 

los lugares más apropiados de las plantas de producción son: 

• “Mantenga el orden y la limpieza.” 

• “Jamás intente limpiar una máquina en operación. Si no está seguro no 

lo haga.” 

• “Nunca prenda una máquina sin mirarla atentamente. Esto evitará 

accidentes y asegurará su buen funcionamiento”. 

• “Apague la máquina antes de limpiarla. Evite el peligro”. 

• “No trate de rescatar objetos extraños, herramientas o basura del interior 

de una máquina en movimiento. Es muy peligroso. Puede sufrir un 

accidente.” 

• “Su seguridad es lo más importante. Utilice los elementos de protección 

necesarios para realizar su trabajo”. 

• “Tenga mucho cuidado al manipular materiales o productos peligrosos 

evite su contacto. No los derrame. Almacénelos con seguridad”. 

• “Al utilizar herramientas, escaleras, soldaduras, equipos de corte, 

pulidoras, taladros, etc. No corra riesgos, tome las precauciones 

necesarias para su total seguridad.” 

• “Evite los 3 NO: No lo pensé. No lo vi. No lo sabía. Son los que más 

causan accidentes”. 

 

Mapa de Riesgos: es aquel que se identifica mediante símbolos, aquellos 

factores de riesgo preponderantes en las empresas. Los símbolos que se 

utilizan para “Talleres Mejía FIAM”, para cada factor de riesgos se muestran en 

cada uno de los Mapas de Riesgos. 

 

Ver  ANEXO Nº 5 MAPA DE RIESGOS PLANTA Nº1.0 

Ver  ANEXO Nº 6  MAPA DE RIESGOS PLANTA Nº2. 
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Tabla 4.4 Señalización que debe tener “TALLERES MEJÍA FIAM” 
SIGNIFICADO DE LA 
SEÑAL 

TIPO DE 
RIESGO 

FACTOR DEL 
RIESGO  

SEÑAL DE 
SEGURIDAD 

Riesgo de Incendio o 

Material Inflamable 

Acompañado de: 

Prohibido Fumar 

Físico- 

Químico 
Fuego o Explosión  

Caídas al mismo nivel Mecánico Orden y limpieza  

Alta tensión  Eléctrico Instalaciones sin 

protección 
 

Riesgo de cargas 

suspendidas 
Mecánico Levantar carga con 

medio mecánico  
Uso obligatorio de 

protectores auditivos 

Físico Ruido  
 

Uso obligatorio de 

mascarilla 

Químico Polvos de arena 

fundición (gases) 
 

Ergonómico Ergonómico Levantamiento de 

carga pesada 

 
 

4.3  PROTECCIÓN GENERAL DE LAS MÁQUINA/ HERRAMIENTAS 
GENERALIDADES 
En nuestro país, uno de cada cinco accidentes de trabajo está relacionado con 

máquinas o con el uso de determinadas herramientas. Esto significa que en 

muchas ocasiones las personas que trabajan sufren lesiones y mutilaciones en 

su cuerpo e incluso llegan a perder la vida a causa de sus instrumentos de 

trabajo. 

 

Los puntos o zonas de peligro en las máquinas son: Elementos móviles, Zonas 

convergentes y Transmisiones. 
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Punto de operación. Es la parte de la máquina que hace el trabajo para cual 

se creó, se trata de los puntos en que se llevo a cabo el desbaste, etc. 

 
Elementos móviles: 

 Arboles: los acoplamientos, vástagos, brocas, 

tornillos, mandriles y barras o los elementos que 

sobresalen de los ejes o acoplamientos rotativos 

pueden provocar accidentes graves. Los motores, 

ejes y transmisores constituyen otra fuente de 

peligro aunque giren lentamente. 

 
 

 Elementos abrasivos o cortantes: 

muelas abrasivas, sierras circules, 

fresadoras, cortadoras, trituradoras, etc. 

 

 

 

Se deben evaluar cuales son los riesgos del uso de la máquina y cuáles serán 

las consecuencias más probables en caso que se actualice el riesgo. 

 

Figuras 4.12   Proyección de partículas o piezas. 
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Se estima que un 75% de los accidentes con máquinas, se evitara cuando se 

instale  resguardos y dispositivos de seguridad correctamente. 
Para esto la forma de utilización debe ser adecuada y el trabajador debe contar 

con la debida formación para el trabajo, conociendo entre otras cosas cuales 

son las protecciones con que cada máquina debe tener. 

 

4.3.1 TÉCNICAS DE PROTECCIÓN 
a) Resguardos: sirven de barrera para evitar el contacto del cuerpo con la 

parte peligrosa de la máquina. Por ejemplo: barreras, pantallas, jaulas 

de mallas metálicas, etc. 

b)  Detectores de presencia: detienen la máquina antes de que se 

produzca el contacto de la persona con el punto de peligro. 

c) Dispositivos de protección: obligan a tener las partes del cuerpo con 

posible riesgo fuera de la zona de peligro. 

 

1) RESGUARDO FIJO 
Es aquel que queda fijo en la máquina y por tanto debe usarse siempre que 

sea posible.  

Debe quedar sólidamente fijados en posición cuando la máquina está 

preparada para funcionar y mientras está en movimiento o encendida. 

Para retirarlo o abrirlo debe de ser necesaria una herramienta (inviolable 

razonable). Los materiales con los que está construido deben ser resistentes y 

durables. 
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La necesidad de acceso a la parte resguardada, para operaciones de engrase, 

limpieza, etc., debe minimizarse. 

Recomendación debe usarse en  AMOLADORA. 
 
Se utiliza un resguardo fijo para protección frente a la proyección de partículas, 

proyección de la muela abrasiva o parte de ella, el contacto con el punto de 

operación. Para evitar que las manos sean arrastradas por la muela se usan 

apoya piezas, lo que facilita el trabajo. 
 

2) RESGUARDO MÓVIL. 
Está asociado mecánicamente al bastidor de la máquina mediante bisagras o 

guías de deslizamiento; es posible  abrirlo sin hacer uso de herramientas. Se 

recomienda usar Pantallas protectoras   como las que se muestra en: 

 

Figuras 4.13 Taladradora – Esmeriladora fija 

 

 
 

3) PROTECTOR REGULABLE 
Cuando las partes peligrosas de una máquina están inevitablemente expuestas 

durante el funcionamiento, se ponen protectores que se regulan para la 

introducción de material.  
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Se recomienda utilizar pantallas protectoras como los que se ven en las 

Figuras 4.14. Para evitar impacto de virutas  tanto al trabajador como a otra 

persona que está cerca. 

 

Figuras 4.15 Tornos – Fresadora- Limadora- Mandrinadora. 

 
 

4) PROTECTOR AUTOAJUSTABLE 
En este caso el protector se acciona por el movimiento de la pieza al trabajar. 

El protector se levanta para dejar pasar la pieza y vuelve luego a su posición de 

seguridad. Se recomienda colocar en  la sierra circular, cuando la producción 

es en serie. 

 

Figura  4.15 Sierra circular 

Para impedir que pueda proyectarse la pieza a 

aserrar se usa una protección móvil, que es un 

cuchillo divisor que impide que se cierre el corte 

sobre el disco. Cuando las tablas tengan nudos 

se agregarán uñas anti retroceso, que se 

adaptarán a las maderas a cortar e impedirán que 

se levante la tabla y pueda ser rechazada. 

Debe tener una fijación firme y no vibrar cuando se trabaja. 

Debe cubrir la totalidad del disco de corte y debe evitarse el contacto con el 

disco por abajo, mediante un protector fijo. 
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4.3.2 USO Y MANEJO CORRECTO DE HERRAMIENTAS DE MANO 
 
Las estadísticas demuestran que son las herramientas manuales las causantes 

de una decima parte  de las lesiones sufridas por los trabajadores .El mayor 

número de lesiones  son los brazos, las manos y los dedos; correspondiendo 

un 47% a las manos.  

Si examinamos los factores que intervienen en los accidentes causados por 

estas herramientas llegamos a la conclusión  de que las principales causas 

son: 

 

1. Manejo de herramientas de baja calidad, con defectos o mal acoplados. 

2. Empleo de herramientas inadecuadas para el trabajo a realizar. 

3. Uso incorrecto de las mismas. 

4. Almacenaje y mantenimiento deficientes. 

5. Transporte peligroso. 

 

Las herramientas de Uso más frecuente son: 

o Martillos: para madera, para metales. 

o Cortafríos y cinceles 

o Destornilladores 

o Sierras de mano: para madera (serrucho), para metales (cegueta). 

o Limas 

o Llaves ajustables y fijas. 

o Alicates, pinzas y tenazas. 

      

Figura  4.16 Herramientas Manuales 

  

 
 
 
 
 
Recomendaciones para Trabajos con herramientas manuales. 
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o Se usarán sólo para el trabajo para el que han sido diseñadas (Ejemplo: 

No utilizar las llaves como martillo). 

o Se usarán gafas protectoras cuando haya peligro de proyección de 

partículas. 

o Conservar las herramientas en buen estado. Si alguna herramienta se 

deteriora se deberá avisar al responsable. 

o Después de utilizar las herramientas, dejar cada herramienta en su lugar 

de almacenamiento. 

 

Figura  4.17 Uso correcto de las herramientas 

 
4.3.3  Manejo y transporte del equipo de Soldadura por arco eléctrico. 

o Todos los conductores, tanto los de 

alimentación eléctrica al grupo, como los de soldadura, deberán estar 

protegidos durante su transporte o utilización, contra posibles daños 

mecánicos.  

o Los cables de conexión a la red, así como 

los de soldadura, deben enrollarse para ser transportados y nunca se 

tirará de ellos para mover la máquina. 

o Si se observa algún cable o elemento 

dañado deberá notificarse y repararse de modo inmediato, no debiendo 

ser utilizado bajo ningún concepto.  
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4.3.3.1 Manejo y Transporte del Equipo de Soldadura  Oxiacetilénica 
La combustión del acetileno en presencia del oxígeno produce altas 

temperaturas (3.200ºC), que son más que suficiente para llevar al acero y otros 

materiales al punto de fusión, pudiendo de esta forma realizar la soldadura. 

 La gran cantidad de calor aplicada en el proceso y la inflamabilidad del 

acetileno son el origen de los riesgos más frecuentes e importantes contra los 

que el operario debe adoptar medidas de protección y seguridad. 

La adecuada utilización del soplete, junto con un buen mantenimiento, ayuda a 

prevenir un gran número de accidentes. Para ello es necesario: 

 Utilizar la boquilla apropiada para cada tipo 

de trabajo. 

 Tener las válvulas de oxígeno y acetileno 

perfectamente identificadas. 

 No conectar un soplete a las mangueras  sin 

válvulas antirretroceso de la llama. 

 Verificar que no existen fugas en las tuercas 

de conexión. 

 Disponer de un soporte adecuado para 

colocar el soplete cuando se encuentre encendido. 

Las mangueras de color rojo para el acetileno y de color verde para el oxígeno 

deben inspeccionarse periódicamente para detectar posibles fugas. El tendido 

de las mangueras será preferiblemente aéreo para evitar el arrastre por el 

suelo y el contacto con aceites o combustibles líquidos. 

 

Los reguladores de presión deben ser los específicos para cada gas. Por 

consiguiente, no se deben cambiar ni forzar. 

Las grasas y aceites se inflaman espontáneamente en presencia de oxígeno 

puro, por lo que no se deben engrasar las roscas o conexiones. 

No debe utilizarse el oxígeno como sustituto del aire comprimido en la limpieza 

de piezas o prendas de vestir. 

El oxígeno se suministra generalmente en botellas de color negro con la ojiva 

de color blanco a una presión de 200Kg/cm 2. Debido a estas presiones tan 
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elevadas, la apertura de las válvulas debe realizarse lentamente y con 

precaución.  

El acetileno se suministra disuelto en acetona y absorbido en una materia 

porosa en botellas de color negro, con la ojiva  de color marrón claro a una 

presión de 15Kg/cm 2. Las botellas de acetileno no deben utilizarse  nunca en 

posición horizontal evitando así la salida de la acetona. 

Debido a la alta inflamabilidad del acetileno (2.3=80% en aire y 2.3=93% en 

oxígeno), si se producen fugas o incendio, deben tenerse en cuenta las 

siguientes RECOMENDACIONES: 
a) En caso de Fugas: 

 Aproximarse a la fuga en la dirección del 

viento, verificando que dicha fuga  no se ha encendido. 

 Cerrar la válvula, si es posible. 

 Trasladar a un lugar abierto  la botella, 

impidiendo el paso a personas y vehículos. 

 Prohibir terminantemente fumar. 

 Impedir el uso de focos de de ignición. 

b) En caso de Incendios: 
 No mover la botella. 

 Cerrar las válvulas rápidamente. 

 Si no se pueden cerrar las válvulas  

refrigerar la botella con abundante agua. 

 Desde un lugar resguardado, extinguir el 

incendio o controlar hasta la completa consumación del gas. 

 Seguir refrigerando las botellas hasta que 

estén totalmente frías. 

 Las botellas de gases deben estar adecuadamente protegidas para evitar las 

caídas de la carretilla durante su transporte o debe estar fijas  mediante 

abrazaderas a la pared. Mantener los cilindros en posición vertical para soldar. 

 

4.3.3.2 Manejo y Transporte del Equipo de Soldadura  MIG/MAG. 
Los equipos de soldadura MIG/MAG poseen una fuente de energía, alimentada 

a 220V o 380V. Estos voltajes e incluso menores, pueden causar quemaduras 
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graves o muertes por electrocución. En este tipo  de soldadura la emisión de 

rayos ultravioleta  e infrarrojos es muy elevada, por lo que la protección de la 

vista y piel expuesta a las radiaciones, es una cuestión prioritaria. En este tipo 

de soldadura la producción de humos es menor que con electrodos revestidos, 

pero es mayor la concentración de productos tóxicos, siendo imprescindible, 

por este motivo,  un sistema de extracción.  

 

Como norma general para evitar la emisión excesiva de gases tóxicos conviene 

eliminar las pinturas y los restos de grasas y disolventes  antes de soldar.   

 

RECOMENDACIONES GENERALES PARA SOLDAR 
o Nunca cuelgue herramientas, guantes, ropa o encendedores de chispa 

sobre los cilindros.   

o No emplee mangueras con demasiadas reparaciones. 

o Proteja la manguera contra chispas, metal caliente y escoria, pues 

podrían ocasionar un  incendio o una explosión.  No la arrastre sobre 

objetos cortantes y manténgala alejada de  de aceites y grasas.  

o Mantenga las piezas de manguera  lo más corta posibles. La presión  

entre el suministro de gas y el soplete disminuye  al aumentar la longitud 

de la manguera.  

o Nunca retuerza ni doble la manguera para detener momentáneamente el 

flujo de gas al cambiar un soplete. Cierre el gas en el regulador. 

o No manipule las válvulas de cilindros de 

hidrógeno y gas combustible. El hidrógeno es altamente inflamable y 

arderá si es liberado al aire  muy rápidamente. El hidrógeno quema con 

llama incolora, casi invisible. Puede ocurrir que no se vea el hidrógeno 

encendido que sale de un cilindro, pero se sentirá. 
o No sobrecargar la máquina por encima de su 

factor de utilización.  

o Desconectar el equipo antes de trabajar en 

su mantenimiento. 

o Revisar periódicamente el estado de 

aislamiento de la máquina. 
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4.4. ORDEN Y LIMPIEZA RECOMENDACIONES. 

 Mantener limpio el puesto de trabajo, evitando que se acumule suciedad, 

polvo o restos metálicos, especialmente en los alrededores de las 

máquinas con órganos móviles. Asimismo, los suelos deben permanecer 

limpios y libres de derramados para evitar resbalones.  

 Limpiar y conservar correctamente las máquinas y equipos de trabajo, 

de acuerdo con los programas de mantenimiento establecidos.  

 No sobrecargar las estanterías, recipientes y zonas de almacenamiento.  

 No dejar objetos tirados por el suelo y evitar que se derramen líquidos.  

 Colocar siempre los desechos y la basura en contenedores y recipientes 

adecuados.  

 Disponer las herramientas manuales  y los utensilios generales en un 

lugar del puesto de trabajo que resulte fácilmente accesible, que se 

pueda utilizar sin llegar a saturarlo y sin que queden ocultas las 

herramientas de uso habitual. 

 No bloquear los extintores, mangueras y elementos de lucha contra 

incendios en general, con cajas o mobiliario. 

 Disponer de manera fácil  los manuales dados por los fabricantes para 

revisar en caso de fallos durante la operación, para dar mantenimiento 

correspondiente. 

 Almacenar los productos químicos en lugares a temperatura ambiente 

libre de peligros, al darse un cambio de condiciones ambientales y de 

trabajo. 

 Mantener las herramientas en buen estado para evitar trabajos 

defectuosos y realizar las tareas de la mejor manera. 

 Mantener siempre limpias, libres de obstáculos y debidamente 

señalizadas las escaleras y zonas de paso.  

 

4.5  ERGONOMIA 
4.5.1 Manipulación y Almacenamiento de Materiales 
En toda empresa se llevan a cabo labores de almacenamiento y manejo de 

cargas. La manipulación es fundamentalmente de dos tipos: 
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 Manual 

 Mecánica 

Las lesiones más comunes en manejo y manipulación son: esguinces, 

dislocaciones, fracturas, hematomas y cortaduras. Estas lesiones son 

causadas principalmente por prácticas de trabajo inseguro como el 

levantamiento inadecuado, el transporte de una carga excesiva, un agarre 

incorrecto, falta de atención a los espacios libres para los pies y las manos y el 

no usar el equipo de protección  y ante todo por la Falta de entrenamiento y 

Capacitación. 

Los accidentes pueden reducirse al mínimo con el adiestramiento en hábitos 

seguros de trabajo, con el análisis y estudio de las operaciones y con una 

supervisión adecuada. 

 

Las normas del Reglamento Ecuatoriano de Seguridad en el trabajo limitan el 

peso máximo de la carga que puede soportar un trabajador a los siguientes 

valores por edad: 

Varones hasta 16 años…………………………………   35libras 

Mujeres hasta 18 años…………………………………   20 libras 

Varones de 16 a 18 años……………………………….  50 libras 

Mujeres de 18 a 21 años………………………………  25 libras 

Mujeres de 21 años o más…………………………….  50 libras 

Varones de más de 18 años……………………………. hasta 175libras. 

 

Es responsabilidad de los supervisores no permitir y peor exigir, que un 

trabajador transporte un peso que pueda comprometer su salud o su seguridad. 

 

4.5.2 Levantamientos de Carga Manual.- El levantamiento a mano depende 

tanto de factores como peso y talla del individuo como de las características de 

la carga y la técnica que se utilice para realizar el levantamiento. 

 
Es fundamental la aplicación correcta de los siguientes seis factores básicos.   
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1. Posición correcta de los pies: los pies demasiado cerrados ocasionan 

lesiones musculares y pérdida del equilibrio.  

Para evitar esto se deben  poner rígidos los músculos de la espalda y de 

las extremidades inferiores;  en el método cinético los pies se colocan 

uno en la dirección del movimiento y el otro de una forma que pueda dar 

impulso al cuerpo. 

 
         

Apoyar los pies  

Firmemente.    Separar los pies a una distancia  

                 aproximada de 50 cm uno de otro. 

 

 

2. Espalda Recta: la espalda debe estar recta aunque conservando las 

curvaturas normales, así se le da rigidez y la presión sobre las vértebras 

lumbares se distribuye uniformemente. 

                                                                                                     

Doblar las caderas y las rodillas para 

coger la carga bien pegada al cuerpo. 

Mantener la espalda recta y utilizar la 

fuerza de las piernas.
                                                                                                         

3. Brazos pegados al cuerpo: al levantar y transportar pesos, los brazos 

deben quedar cerca del cuerpo y en lo posible rectos.  

 

4. Agarre correcto: el peso no debe recaer en las yemas de los dedos, 

sino que debe hacerse un agarre con toda la palma de la mano para 

reducir el esfuerzo de los músculos de los brazos y la posibilidad de que 

el objeto resbale. 
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5. Barbilla metida: la coronilla en alto y la barbilla metida mantienen recto 

el cuerpo y la columna; además  permiten un mayor desenvolvimiento de 

los brazos, esta postura se adopta antes de levantar y se mantiene 

durante todo el movimiento. 

 

6. Empleo de todo el peso del cuerpo: en posición adecuada el peso del 

cuerpo puede ser aprovechado para empujar o tirar objetos  y para 

iniciar un movimiento hacia adelante. 

 

4.5.3 Levantamiento y Transporte en equipo. 
Para efectuar levantamiento entre varias personas se debe ajustar el peso a 

lado y lado y realizar entrenamiento previo coordinado, teniendo siempre una 

voz líder y única para trabajar coordinadamente. 

 

Los objetos largos deben llevarse sobre el mismo hombro, con paso 

preestablecido, y usando hombreras, preferiblemente. Esto porque si la carga 

se cae, se pueda empujar hacia el mismo lado sin causar lesiones. 

Cuando sea necesario emplear herramientas especiales, una sola persona 

deberá dirigir la operación, para esto es importante seguir los códigos de 

manejo de carga o los que se establezcan internamente. 

 

Si la carga es demasiado pesada o voluminosa, utilizar la ayuda de medios 

mecánicos o alzarla entre varias personas. 

 

4.5.4 Levantamiento de Carga  Mecánica. 
En la empresa se  trabaja con material pesado esto implica operaciones de 

elevación y manejo  de cargas con medios mecánicos conocidos como puentes 

grúa de capacidad de 5 Toneladas, otros de 3 Toneladas. 

Los riesgos más frecuentes que presentan son: Caída de objetos por deficiente 

sujeción de la carga. Caída de objetos desprendidos por ausencia de 

mantenimiento de los aparatos y /o de los equipos (ganchos, cables).  Golpes 

en la cabeza por caída de carga.  
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Recomendaciones para Manejo de carga Mecánica: 

 El manejo del equipo debe llevarlo a cabo 

personal debidamente entrenado para ello, evitando arrancadas o 

paradas bruscas. 

 Asegurar que la carga está equilibrada. Para 

ello, levantar ligeramente la carga y observar. En caso de 

desprendimiento de la carga, el daño sería mínimo. 

 Establecer vías de circulación de cargas 

suspendidas que eviten pasar por encima de los puestos de trabajo. Se 

debe emplear uno o varios trabajadores para efectuar las señales 

adecuadas de maniobra  de cargas. Cuando  se manipule cargas en 

zonas por los que deban pasar las personas y que no pueda observar el 

que está operando. 

 Se evitará en todo momento una posible 

sobrecarga del puente grúa. Cuando accidentalmente estos equipos 

hayan sido sobrecargados, deberán ser revisados y verificados. 

 Programar mantenimiento preventivo, debe 

revisarse periódicamente, prestando especial atención a los órganos de 

suspensión. 

 

4.5.5 Manipulación de objetos con formas específicas 
Planchas de metal: se deben manipular con guantes y con un equipo 

mecanizado cuando su peso y características lo exijan. 

 

Chatarra: no debemos mezclar los objetos dentados e irregulares porque al 

retirarlos del montón   pueden saltar trozos. Para este manejo los trabajadores 

deben disponer  de quipo protector adecuado al riesgo. 

 

4.5.6 Almacenamiento y Recibo de Materiales 
El almacenamiento planificado de materiales reduce los riesgos, produce 

economías y mejora la manipulación para llevarlos desde, hacia o entre la 

planta una vez procesados, al lugar de productos terminados. 
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Planchas de metal: para este tipo de productos se pueden utilizar estanterías, 

se les debe hacer limpieza a las planchas porque generalmente están grasosas 

y pueden causar accidentes. 

El trabajador debe estar protegido con guantes de cuero, puesto que estas 

planchas tienen aristas afiladas. 

 
4.5.7 Almacenamiento de cilindros de soldadura 
Coloque letreros de “prohibido fumar- oxígeno” alrededor del área de 

almacenamiento.   

Almacenarlos a 6 m. de distancia de gases y otros materiales combustibles 

tales como grasas, aceites, gasolina, pintura y trapos sucios.  

Mantenga juntos todos los cilindros desocupados del mismo tipo de gas. 

Separe los llenos de los vacíos.  

Se debe almacenar los cilindros en un área seca y bien ventilada donde la 

temperatura no pueda subir más de 130ºF (54ºC). 

 
4.6    PREVENCIÓN Y PROTECCIÓN  CONTRA INCENDIOS  
La Protección Contra Incendios abarca todas las medidas relacionadas con 

la defensa de la vida humana y la preservación de la propiedad mediante la 

preservación, la detección  y la extinción de incendios. Es principalmente un 

arreglo de orden físico compuesto de sistemas de rociadores, suministros de 

agua y extintores de incendios. 

 
La Prevención de Incendios no debería ser considerada como sinónimo de 

protección contra incendios, sino como un término que indica las medidas que 

están dirigidas, específicamente a prevenir el  comienzo de los incendios. Se 

entiende generalmente que, la protección contra los incendios incluye los 

procedimientos de prevención de estos.   

 

Ambos términos están relacionados hacia la protección de los trabajadores de 

la propiedad y hacia la continuidad de las operaciones. 
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Para lograr que el fuego continúe siendo un dócil sirviente de la humanidad, es 

necesario mantenerlo bajo control y para ello es menester conocer sus 

características  y las normas que deben seguirse  para evitar que desencadene 

su fuerza arrolladora y de  lugar a incendios que acaben con vidas y 

propiedades. 

El fuego no ha dejado de cobrar un terrible tributo a la sociedad; un tributo 

medido en dolor, sufrimientos y muerte; pero también en destrucción  material 

innecesaria. Muchas personas no consideran que el fuego sea una grave 

amenaza. Aunque tengan conciencia de que el peligro existe, no suele referirlo 

a si misma o los lugares donde se desenvuelven y raramente lo refieren a otras 

personas. Para la mayor parte de la gente, el incendio es una posibilidad 

demasiado remota para incitar a una respuesta activan la actitud apática 

resultante hace infructuosa una educación preventiva y obstruye la aplicación 

práctica de los conocimientos que se poseen sobre los medios de protección. 

 

La aplicación de la tecnología  de la protección contra incendios a la 

salvaguarda de vidas y bienes exige gastos necesarios y se debe evitar pensar 

que resulte más atractivo económicamente aceptar un riesgo calculado que 

invertir fondos en instalaciones de protección.   

Las personas que pueden verse afectadas por un incendio están sometidas a 

los siguientes factores: 

o Humos y gases calientes  

o Insuficiencia de oxígeno  

o Calor  

o Riesgo de quemaduras  

o Pánico  

 

Los mecanismos por los que se puede  iniciar un fuego en la empresa pueden 

ser variados, siendo los más frecuentes operación de soldadura,  máquinas 

eléctricas, por un mal manejo de los mismos, extensiones eléctricas 

defectuosas; un cortocircuito en una instalación eléctrica, o la auto ignición de 

trapos impregnados de grasa que han sido utilizados para limpiar máquinas, 

equipos y útiles en general o una explosión en los  hornos durante  fundición, 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO                                                               153 
                                                                          
 

concentración  de gases en el área. Este fenómeno, aunque no es muy 

corriente, responde a una reacción química exotérmica de oxidación-reducción 

entre la grasa y los gases contenidos en los cilindros de soldadura 

especialmente del oxígeno que es un gas muy inflamable al contacto con 

lubricantes, grasa. Su carácter espontáneo hace que sea especialmente 

peligrosa cuando por la noche o en días festivos no hay personas que puedan 

detectar la combustión en sus inicios y extinguirla. 

En caso de que llegue a producirse un conato de incendio, las actuaciones 

iníciales deben orientarse a tratar de controlar y extinguir el fuego rápidamente, 

utilizando los agentes extintores adecuados. 

 

4.6. 1 DEFINICIÓN DEL FUEGO         
Es frecuente que en el lenguaje cotidiano los términos fuego e incendio se 

utilicen como sinónimos, en realidad no lo son, el Glosario de Términos 

publicados por la Dirección General de Protección Civil de la Secretaría de 

Gobernación establece la diferencia. 

 

Fuego. Reacción química que consiste en la oxidación violenta de la materia 

combustible, se manifiesta con desprendimientos de luz, calor, humos y gases 

en grandes cantidades. 

Incendio. Es una ocurrencia de fuego no controlado de grandes proporciones, 

que puede presentarse en forma habitual, gradual o instantánea, al que le 

siguen daños materiales que pueden interrumpir el proceso de producción, 

ocasionar lesiones o pérdidas de vidas humanas generalmente por inhalación 

de humos o por desvanecimiento producido por ella y posteriormente 

quemaduras graves y deterioro ambiental. 

 
4.6.2 QUÍMICA DEL FUEGO 
Los incendios son el resultado de la combinación de combustibles, calor y aire 

(oxígeno). Cuando un material se prende es que ha llegado a una temperatura 

crítica llamada de ignición, continuará ardiendo mientras exista combustible, 

aire y una temperatura determinada; o sea que el fuego se produce al 

mezclase los vapores  que se desprenden de los materiales combustibles, en 
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determinadas proporciones con el oxígeno del aire y calentados a una 

temperatura propicia. 

 

1. COMBUSTIBLE.- Se dice un material combustible cuando al oxidarse 

desprende luz y calor. Es el elemento de propagación  del fuego. Al 

calentarse el material combustible de una temperatura determinada se 

genera vapores que al combinarse con el aire en presencia de una 

llama o chispa se queman. 
 

2. OXÍGENO.- Debido a que el fuego es un fenómeno de oxidación, es 

necesaria la presencia de oxígeno para su existencia, pero debe formar 

una mezcla con los vapores combustibles en las proporciones 

adecuadas. Si existen solamente estos vapores inflamables, no es 

posible producir el fuego: igualmente si la mezcla es rica en oxígeno no 

habrá suficientes vapores combustibles para que arda la mezcla. 
 

3. CALOR.- Para que los materiales desprendan suficientes vapores para 

formar una mezcla combustible con aire, es necesario que alcancen una 

determinada temperatura. Esta temperatura  a la cual principia la 

vaporización se denomina temperatura de inflamación o de “auto 

ignición” y es la temperatura mínima requerida para iniciar un auto 

ignición, independientemente del medio de calentamiento.  
 
4.6.2.1 MÉTODOS DE EXTINCIÓN DEL FUEGO 
Estudios recientes en la química del fuego han producido algunas revisiones y 

modificaciones en teorías de extinción de incendios. Estas teorías indican que 

las moléculas de combustible parecen combinarse  con el oxígeno del aire  a 

través de una serie de etapas sucesivas intermedias denominadas “Cadenas 

arborescentes” para llegar a los productos finales  de combustión, siendo estas 

etapas intermedias las que conducen a la formación de las citadas cadenas 

usando agentes extintores  a base de polvo químico seco o líquidos vaporizan- 

tés se puede extinguir el fuego. 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO                                                               155 
                                                                          
 

Debido a que cada uno de los cuatro principios básicos está ligado entre sí 

dependiendo uno del otro, un sólido de cuatro caras adyacentes, tal como una 

pirámide, es la manera más conveniente de representar la extinción del fuego. 

 

 
Fig.4.18 Esquema de los componentes 

de la generación del fuego. 

Fig. 4.19 Esquema del triángulo del 

fuego. 

 

El conocimiento del “triángulo del fuego” da las tres formas fundamentales para 

la prevención o extinción  de incendios, las cuales son las siguientes: 

 

1. ENFRIAMIENTO. 
Al eliminar el calor por enfriamiento se extingue el fuego, en este caso es 

solamente necesario absorber el calor total que está siendo desprendido por el 

fuego. El agua es el agente más común y práctico para enfriar, ya sea aplicada 

en forma de chorro, niebla o rocío. 

 

1. ELIMINACIÓN DEL OXÍGENO. 
El fuego se apaga al eliminar o reducir el porcentaje de oxígeno en la 

atmósfera que envuelve el fuego. La extinción de un fuego pequeño por este 

método resulta relativamente  fácil mediante el sofoca miento al cubrir el área 

con una manta mojada, arrojando tierra o arena. En cambio, el combate de 

grandes incendios por eliminación del oxígeno es más complicado, siendo 

necesario el uso de aparatos y productos específicos para obtener resultados 

satisfactorios, tales como “extintores, proporcionado res, cámaras y boquilla”  

para espumas mecánicas o químicas. 
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3. ELIMINACIÓN DEL COMBUSTIBLE. 
Retirar el combustible de un incendio es una maniobra no siempre factible, en 

ocasiones difícil y peligrosa; pero en otros casos es tan simple que basta cerrar 

una válvula para apagar el incendio, por ejemplo: cuando se desprenden gases 

inflamables que escapan de un tubo, el fuego se extingue al cerrar la válvula 

que corta el suministro de combustible. 

 
4. INTERRUPCIÓN DE REACCIÓN.
Es una cuarta forma “inhibir” o impedir la reacción de la formación de las 

cadenas arborescentes.  

 

4.6 .2.2 CLASIFICACIÓN DE INCENDIOS 
Se han clasificado los fuegos en cuatro tipos, de acuerdo con los materiales 

combustibles que los alimentan. Estas clases de fuego se denominan con las 

letras “A”, “B”, “C”, “D”. Se representan con figuras geométricas que se 

muestran en la Fig. 4.20 Tipos de fuegos. 
 
Clase A: Esta clase de incendios se identifica por medio de un triángulo de 

color verde en su centro. 

Clase B: Esta clase de incendios se la identifica con un cuadrado de color rojo 

con una letra B en su centro. 

Clase C: Esta clase se identifica con un círculo de color azul con una letra C en 

su centro. 

Clase D: Esta clase de incendios se la identifica como una estrella de 5 puntas 

de color amarillo con una letra D en su centro. 
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Fig. 4.20 Tipos de fuegos. 

 
 

4.6.3  EXTINTORES 
Fig. 4.21 Extintores Portátiles. 

Los extintores son aparatos diseñados 

especialmente para que la descarga de una 

determinada cantidad de agente extinguidor, 

almacenando en su interior  de acuerdo con 

las necesidades de su operador. Los 

extintores de incendios, son el equipo de 

primeros auxilios contra incendios, están 

destinados a ser utilizados contra fuegos 

pequeños incipientes. 
La elección de un agente extintor y su 

forma de aplicación dependen de diferentes variables entre las que cabe 

destacar: 

o El tipo de fuego.  

o La velocidad necesaria de actuación. 

o La magnitud del riesgo. 

o La ubicación de los factores de riesgo.  

o El daño que pueda causar el posible agente extintor en las instalaciones. 

o El coste del equipo de extinción. 

Clasificación de los  extintores: 
I. Según el Tipo : 
1. Portátiles 
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2. Móviles 

3. Fijos que pueden ser manuales, semiautomáticos o automáticos. 

4. Por el agente extintor que contienen. 

 

II. Según el Agente Extintor: 
o De agua. 

o De espuma. 

o De polvo químico seco tipo ABC. 

o De polvo químico seco tipo BC. 

o De anhídrido carbónico (dióxido de carbono “CO2”). 

o Específico para fuego de metales. 

Según la segunda clasificación se utilizan: 

 
EL AGUA: es el agente extintor por excelencia, la principal característica de su 

extinción es su alto poder de absorción de calor, lo cual permite un gran 

ENFRIAMIENTO del fuego. 

 
ESPUMA: Produce un efecto principal de SOFOCACIÓN al mantenerse en las 

superficies encendidas. Además se trata de un elemento líquido que absorbe 

calor y produce un ENFRIAMIENTO  que ayuda a la extinción. 

 
POLVO QUÍMICO SECO: Se trata de un bicarbonato sódico mezclado con un 

agente que impide la absorción de humedad evitando que el polvo se apelmace 

y tapone los conductos. No es peligroso para personas, animales, no es 

corrosivo. Una vez extinguida la llama por sofocación es posible que vuelva a 

encenderse el fuego si quedan restos encendidos y aire suficiente.  

 
ANHÍDRIDO CARBÓNICO (CO2): Se trata de un gas inerte incoloro, inodoro y 

más pesado que el aire que se emplea en la extinción de incendios, en 

extintores portátiles o  en instalaciones fijas contenidas en recipientes a 

presión. No es conductor de la electricidad, no mancha y desaparece 

posteriormente, por lo que puede emplearse con ventaja para extinguir fuegos 

en equipos delicados (eléctricos, electrónicos, ordenadores, laboratorios, etc.). 

En la extinción al ser más pesado que el aire SOFOCA el incendio, siendo poco 



  Universidad de Cuenca 
 

 

AUTORA: DORIS ELIZABETH CHUMBI QUITO                                                               159 
                                                                          
 

efectivo al aire libre. En lugares cerrados, disminuye la relación de oxígeno, 

pudiendo llegar a ser peligroso si no se produce la ventilación adecuada. 

 
Tabla 4.5 El agente extintor según la clase de fuego. 

AGENTE EXTINTOR 

CLASES DE FUEGO 

 

 

Agua a chorro Bueno Inaceptable  Inaceptable  Inaceptable  

Agua pulverizada Excelente Aceptable Inaceptable Inaceptable 

Espuma  Bueno Bueno Inaceptable  Inaceptable  

Polvo químico seco tipo BC Inaceptable  Excelente Bueno Inaceptable  

Polvo químico seco tipo ABC Bueno Bueno Bueno Inaceptable  

Anhídrido carbónico CO2 Aceptable Aceptable Inaceptable  Inaceptable  

Específico para fuego de metales       Aceptable 

 

Según la primera clasificación: 

EXTINTORES PORTÁTILES.- Son aquellos extintores concebidos para ser 

llevados y utilizados a mano y cuya masa es inferior a 20 Kg o (44lb); Estos 

son de buenos resultados si se usan adecuadamente, cuando el fuego está en 

la primera etapa y fundamentalmente si están bien ubicados, bien mantenidos, 

su contenido corresponde al riesgo y los posibles operarios están bien 

entrenados. 

 
Distribución y Señalización 
Deben colocarse cerca de los riesgos pero no tan cerca que un fuego pueda 

estropearlos. Se colocan en pasillos, en las entradas, salidas de las plantas, 

preferiblemente su ubicación debe ser entre el posible riesgo y el posible 

usuario, en forma tal que en una emergencia al ir a atacar el fuego el usuario lo 

encuentre en el camino y no tengan que ir a buscarlo. 

Los extintores no tienen que estar: ni bloqueados, ni escondidos por ningún 

objeto, ni donde puedan sufrir daños o en donde puedan hacerlo. 

Para la distribución se deben tener en cuenta aspectos como: 

 Actividad y contenido del lugar. 

 Magnitud del riesgo de fuego y carga combustible. 
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 Tipo de construcción. 

 Tipo de incendio probable a extinguir. 

 Tipo del posible usuario. 

Algunas normas básicas sobre colocación en distancias y tipo de extintor 

pueden ser: 

 Para riesgos de la clase A distancia máxima entre extintores de 

23metros. 

 Para riesgos de la clase B distancia máxima entre extintores de 

15metros. 

 Para riesgos de la clase C distancia máxima entre extintores de 

15metros. 

 Para riesgos de la clase D distancia máxima entre extintores de 

20metros. 

Con relación  a la altura de colocación en paredes y bases  desde el suelo 

hasta la válvula de operación está recomendada así: 

 Para extintores con peso menor de 18 Kg. 150centímetros desde el 

suelo. 

 Para extintores con peso mayor de 18 Kg. 100centímetros desde el 

suelo. 

Para la selección se debe procurar antes de adquirirlos, una asesoría del 

cuerpo de bomberos o de una entidad asesora con crédito local puesto,  que se 

deben usar para el riesgo requerido, según el tamaño, capacidad y tamaño 

disponible. 

 

Conviene tener presente que el agente extintor de un equipo portátil se 

consume en 20 segundos, por tanto, si el conato de incendio no se extingue, 

aumentan las dificultades de extinción y las pérdidas. Por estas razones se 

recomienda la lectura de las etiquetas de los extintores y tener en cuenta las 

siguientes normas generales de utilización en caso de incendio 

 
En Taller Mejía “FIAM” los tipos de fuego más frecuente identificado que puede 

sufrir y los agentes extintores que debe utilizar son los que se puede observar 

en la Tabla 4.6. 
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Con la finalidad de mostrar  las áreas de la empresa en las que se pueden 

producir un incendio o explosión se ha diseñado Mapas de Clases de Fuego 

sobre  la Layout  para una mejor visualización de la gerencia de “FIAM”. 

 

Tabla 4.6. Clases de fuego y el tipo de Extintores que debe existir en la 

empresa. 

SECCIONES CLASES DE FUEGO TIPOS DE 
EXTINTORES 

Siderúrgica se 

suelda y corta 

 

Coque, mezcla de un gas acetileno, 

oxígeno, CO2 con trapo sucio con grasa, 

lubricantes, grasas, solventes. 

Polvo químico seco 

tipo: BC o ABC, 

Dióxido de carbono. 

 

Maquinado  

  

Trabajos con suelda   además se trabaja 

en con máquinas en los que se utiliza 

lubricantes para el mecanizado. 

Polvo químico seco 

tipo: BC o ABC, 

Dióxido de carbono. 

Ensamble de 

PT*.Y Acabado 

de PT. (Pintar) 

 
Manejo inapropiado de botellas de gases 

combustibles utilizadas en operaciones 

de soldadura y corte. 

Polvo químico seco 

tipo: BC o ABC, 

Dióxido de carbono. 

 

Matricería se  

suelda 

 
Residuos de aceite, grasa, lubricante en 

el piso acompañado de Manejo 

inapropiado de botellas de gases para 

soldadura y corte. 

Polvo químico seco 

tipo: BC o ABC, 

Dióxido de carbono. 

 

Oficina y 

Almacén  

Cortocircuito al producirse fallo de las 

instalaciones y al existir equipos 

eléctricos (computadoras); se almacenan 

electrodos para soldadura. 

Polvo químico seco 

tipo: BC o ABC, 

Dióxido de carbono. 

*PT: Producto Terminado. 

 

Ver ANEXO Nº7  Mapa de “CLASES DE FUEGOS” en FIAM en 

METALMECÁNICA Y FUNDICIONES. 

 

Ver ANEXO Nº8  Mapa de “CLASES DE FUEGOS” en FIAM  en 

MATRICERIA.  

 

Modo Distribuido  actual de los extintores en Talleres Mejía “FIAM” es: 
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Sección: ENSAMBLE DE PRODUCTO TERMINADO 
1. Un extintor está ubicado al inicio de la planta,  sujetado  sobre soportes 

fijados en pilar metálico. 

Tipo de Extintor: ABC 

Capacidad:   20lbs 

Ubicado: 1.63m de altura medido desde el suelo a la base del extintor, está 

muy alto no es de fácil acceso.  

 
Sección: SIDERÚRGICA 

2. Segundo extintor está ubicado en la zona de moldeo asentado en una 

pared  entre estructura metálica del pilar. 

Tipo de Extintor: BC 

Capacidad: 20lbs 

Ubicado: 1.42m de altura medida desde el suelo a la base del extintor, está 

escondido, y bloqueado.  

 
ÁREA ALMACÉN 

3. Tercer extintor se fija a la pared pero no está colocado en su puesto en 

caso de connato. 

Tipo de Extintor: ABC 

Capacidad: 10lbs 

No está colocado: pero la base de la canastilla en la que se coloca está a  

1.47m no es fácilmente accesible aunque este visible no está señalizado  para 

actuar. 

 
Sección de MATRICERIA: 

1. Un extintor está ubicado a la entrada de planta sujetada sobre soportes 

fijados en la pared. 

Tipo de Extintor: ABC 

Capacidad: 20lbs 

Ubicado: 1.13m de altura medida desde el suelo a la base del extintor, está 

fácilmente visible y accesible, señalizados de forma adecuada para actuar. 

2. Segundo extintor está ubicado en la parte posterior de la planta 

actualmente no está  sujetado  a la pared. 
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Tipo de Extintor: BC 

Capacidad: 20lbs 

No está colocado: ------, está bloqueado la vía de circulación.  

 

La Industria ha establecido que las empresas de alto nivel de riesgo se deben 

colocar por cada 100m2 como mínimo un extintor dependiendo el tipo de Fuego 

y para empresas de  mediano riesgo, se debe colocar  por cada  300m2  como 

mínimo  un extintor con la misma consideración descrita anteriormente. 

 

En la empresa se pueden producir los fuegos de la clase “A”, “B”,”C”. La 

distancia máxima según las normas básicas para extintores es de (23 y 15) 

metros, considerando que los fuegos “B” y “C” son en su mayoría, la distancia 

máxima es de 15metros. 

 
Para el Cálculo del número de extintores de la empresa se basó, en la 

magnitud del riesgo es decir  por cada 300m2 colocar un extintor: 
 
Área  de Metalmecánica y Fundiciones  es de (22.5A x 58 L) 1305 m2 

 
• Se debe colocar cuatro extintores. 

 
Almacén  

 
• Se debe colocar un extintor. 

 
Planta de Matriceria tiene un área de (12.2 A x 40L) 488 m2 

 
• Se debe colocar dos extintores en planta. 

 

Ver ANEXO Nº9 MAPA DE EXTINTORES en FIAM, Metalmecánica – 

Fundiciones. 

Ver ANEXO Nº10 MAPA DE  EXTINTORES en FIAM, Matricería. 
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4.6.3.1 COMO USAR LOS EXTINTORES PORTÁTILES. 
• Descolgar el extintor más cercano y apropiado a la clase de fuego, 

asiéndolo por la manigueta o asa fija, y colocarlo sobre el suelo en 

posición vertical. 

• Asir la boquilla de la manguera del extintor y comprobar, en caso de que 

exista, que la válvula o disco de seguridad está en una posición sin 

riesgo para el usuario. Sacar el pasador o precinto de seguridad tirando 

de su anilla hacia afuera. 

• Presionar la palanca de la cabeza del extintor y, en caso de que exista, 

apretar la palanca de la boquilla realizando una pequeña descarga de 

comprobación. 

• Dirigir el chorro a la base de las llamas con movimiento de barrido. En 

caso de incendio de líquidos, proyectar superficialmente el agente 

extintor, de forma tal que la presión de impulsión no disperse el líquido 

incendiado. Aproximarse lentamente al fuego hasta un máximo de 1m. 

• La recarga se debe hacer cada que se ocupa. 

 

MANTENIMIENTO DE EXTINTORES PORTÁTILES 
Se deberán efectuar por lo menos dos revisiones, un cada seis meses y la otra 

anualmente. 

a) En la semestral se verificará 
1. Que el extintor se encuentre en su lugar. 

2. Que no esté dañada la cometa de descarga. 

3. Que las vías de acceso al extintor no estén bloqueadas. 

b) Anualmente revisar 
1. Que no haya disminuido su peso en más de un 15% del peso inicial. 

2. Comprobar que no ha sido roto el sello. 

3. Si es necesario, pinte el cilindro para su protección; teniendo cuidado 

de no cubrir las instalaciones para su operación y mantenimiento. 

4.6.4  Sistema de Agua mediante la utilización de Mangueras.  
Las mangueras son indispensables en toda dotación para atender las 

emergencias generadas por el fuego, dentro de los planes de contingencia y 

entrenamiento de personal, tanto en las instalaciones fijas como en los carros y 
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sistemas móviles. Las mangueras también deben ser adquiridas con la mayor 

conciencia de calidad, beneficio y teniendo en cuenta los riesgos, las 

instalaciones, las ayudas mutuas y ante todo el equipo de personal que las 

usará. 

Las mangueras de buena calidad  que tengan un excelente mantenimiento y 

uso adecuado pueden durar diez años y más, dependiendo de factores como el 

ambiente y el tipo de riesgo en que se mantengan. Al momento de adquirir las 

mangueras es importante tener en cuenta los materiales de fabricación, la 

resistencia a los productos que se manipulan en la instalación en que se van a 

utilizar, el revestimiento y la resistencia a la presión en cada caso. 

 

Existen mangueras de muchos diámetros dependiendo del fabricante, el riesgo 

y los usuarios, pero los más comunes tienen diámetros desde los 38mm. 

(1.1/2”), 63mm (2.1/2”), 102mm (4”), y hasta 152mm (6”). 

  

Se recomienda comprar manguera de diámetro no superior a los 38mm 

(1.1/2”). 

 

En cuanto a la extensión de las mangueras, se recomienda que sea de 

15metros, es una extensión segura, de fácil transporte y manejo. Un carrete   

de 30metros es de difícil transporte  y al extenderla seguramente se tendrán 

situaciones no esperadas que retardarán la acción efectiva sobre el fuego. 

Durante un incendio las mangueras deben ser cuidadas de altas presiones, 

graves tensiones y daños mecánicos. Cuando sea necesario subirlas por 

escaleras, deben colocarse evitando al máximo tensiones y esfuerzos 

excesivos. 

Para evitar aumentos repentinos de presión que generalmente llamamos  

golpes de ariete, los operarios deben cuidarse de manejar las boquillas  en 

forma regulada y sin cierres repentinos. 

Después  de un incendio es necesario quitar las impurezas del cuerpo de las 

mangueras, lavarlas tanto por dentro como por fuera y colocarlas para que su 

secado sea preferiblemente ambiental, esto se puede hacer utilizando 

escaleras o lugares elevados. 
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Al  guardar las mangueras deben tener cuidado para que las roscas en caso tal 

de que el almacenamiento sea del tipo carrete queden internamente, tanto para 

la protección mientras están guardadas, como porque al extenderlas la rosca 

se puede dañar y además los extremos quedan ubicados en el sentido 

contrario al acople. 

La eficiencia de una manguera puede ser dada en relación con el sistema al 

que este acoplada, a la calidad como producto y al entrenamiento de quien lo 

opera. 

 
CAPACITACIÓN 
Todo el personal de la empresa debe recibir cuando menos una vez al año 

instrucción para la prevención y el combate de incendios, que involucre: 

 Uso de extintores. 

 Primeros auxilios en caso de accidentes. 

 

4.7. PRIMEROS AUXILIOS 

Generalidades 
Se consideran accidentes de primeros auxilios aquellos que no requieren la 

atención Médica o de los servicios de los hospitales. En otras palabras, son 

accidentes que han tenido como resultado daños corporales  de muy poca 

consideración o gravedad. 

Este tipo de accidente sucede con mucha frecuencia  y es necesario tomar 

ciertas medidas  con respecto a ellos. Como un procedimiento  fijo en este 

tipo  de accidentes debe establecerse  la necesidad de informar  a la 

Organización de Prevención  de Accidentes sobre todos y cada uno de los 

accidentes con resultados de primeros auxilios. 

Una de  las razones de la importancia de los accidentes de primeros auxilios, 

son las consecuencias que pueda producir el descuido de heridas de poca 

importancia. En muchas ocasiones una simple cortadura puede producir 

infecciones y daños de consideración, si no se toman las precauciones del 

caso.  

Por descuido voluntario o involuntario de las pequeñas heridas, gran número 

de trabajadores  han sufrido consecuencias graves, los cuales los han 

imposibilitado por muchos días de realizar su ocupación habitual. 
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Muchas empresas han solucionado el problema de las heridas de primeros 

auxilios por medio del uso de equipos de protección, tales como guantes, 

cascos, botas de seguridad.  

Además todos los centros de trabajo deben disponer de botiquines, los 

cuales estarán dotados, como mínimo, de los siguientes materiales:  

Antisépticos: (limpieza y desinfección)  

5) Alcohol  

6) Jabón antibacterial  

7) Mertiolate o mercurio cromo. 

8) Agua oxigenada 

Material de curación:  

 Vendas y compresas esterilizadas 

 Gasas esterilizadas de 10x10cm  

 Algodón esterilizado. 

 Banda adhesiva y curitas 

Instrumental:     

 Tijeras, pinzas, etc. 

Medicamentos:  
 Sobres de vida suero oral.  

 

Capacitar  al personal en Primeros Auxilios de modo que estén preparados 

para brindar una pronta y eficaz atención en caso de presentarse  

emergencias.  

Recomendaciones en caso de presentarse una emergencia. 
Ante una herida en general, se deberá seguir los siguientes pasos: 

1. Lavarse las manos luego extremar las medidas de limpieza y desinfección. 

2. Intentar contener la hemorragia y considerar otras lesiones asociadas. 

3. Lavar la herida con agua abundante, agua y jabón o agua oxigenada. 

4. Colocar un venda o gasa estéril, y sobre él un vendaje compresivo.  
5. Esperar asistencia sanitaria especializada.  

6. No intentar extraer cuerpos extraños enclavados ni manosear en la herida. 

7. Si la herida es profunda, punzante o de bordes irregulares o muy 

separados, colocar un apósito estéril sobre ella y acudir al médico.  

 

Figura 4.21.  
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Figura 4.22. Como 
actuar ente una 
herida en general 

 

 
 
 
 
 

Recomendaciones Generales: todo accidente por más pequeño que sea 

como las que necesitan primeros auxilios, sea investigado por la persona 

encargada de la seguridad industrial en la empresa además que se lleven 

registros con la finalidad de mantener controlado y evitar que se repita y  se 

salga de control con el paso de tiempo por no ser considerado. 

 

4.8 NORMAS DE SEGURIDAD 

Las normas son esenciales en una civilización industrial, cada una de las 

ramas de la ciencia y la industria debe, a medida que se desarrolla, preparar 

sus propias normas sobre las cuales basar, medir y comparar sus realizaciones 

y desempeños. 

 

Puede decirse que las normas se desarrollan mediante un proceso de 

cristalización del progreso industrial; la seguridad industrial es un campo en 

continuo y rápido desarrollo que también ha producido sus normas; estas 

normas de seguridad pueden clasificarse en dos grupos: 

 

1. Normas Voluntarias y de auto aplicación: 
Los diversos intereses, grupos e individuos que se dedican a la labor de 

prevenir accidentes, han preparado normas representativas de una experiencia 

sana. Como uno de los propósitos es prevenir accidentes, las normas son una 

cristalización de experiencias y se las acepta y respeta solo por virtud de su 

valor práctico como ayudas a dicha prevención. 

Estas normas son los reglamentos internos de seguridad que cada empresa 

desarrolla de acuerdo a varios aspectos, específicos de cada una, tales como: 
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métodos de trabajo, número de trabajadores, tamaño de la empresa grado de 

riesgo en cada etapa del proceso, clase del producto que fabrica, etc. 

 

2. Normas Reguladoras: 
Los gobiernos han preparado normas con fuerza de ley, a fin de garantizar la 

corrección de ciertas condiciones peligrosas y de establecer determinados 

requerimientos necesarios para la seguridad. 

En nuestro país se cuentan con algunas normas reguladoras tales como: 

 Código de Trabajo: Que en su Art. 405 legisla 

“Asegurara a los trabajadores  condiciones de trabajo que no presenten 

peligro a la salud del trabajador ni a su seguridad”. 

 Normativas del IESS: en cuanto al derecho a 

prestaciones, específica que si por accidente de trabajo o enfermedad 

profesional se disminuye la capacidad del trabajador, el tiene derecho a: 

a) Asistencia médica, además provisión o renovación 

de prótesis. 

 

b) Por incapacidad temporal (incapacitado por más 

de un día laborable) el incapacitado recibe un subsidio de 75% 

del salario durante la  incapacidad, las primeras 10semanas. 

Luego de este  período recibe el 66% del salario último hasta el 

año. Del año (52 semanas) se declara incapacidad permanente 

66%  del salario último de por vida.  

 Reglamento de Seguridad y Salud de los 

Trabajadores  y Mejoramiento del Medio Ambiente laboral; Decreto 
Ejecutivo 2393 que forma parte de la Constitución Política de la 

República. 

  Normas INEN: De señalización de Seguridad y 

de Equipos de Protección Personal. 

 DECISIÓN 584.  “Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el 
Trabajo”. 

EL CONSEJO ANDINO DE MINISTROS DE RELACIONES EXTERIORES, 
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VISTOS: Los artículos 1, 3, 16, 30 y 51 del Acuerdo de Cartagena, en su texto 

codificado a través de la Decisión 406; el Tratado del Tribunal de Justicia de la 

Comunidad Andina; la Decisión 503 del Consejo Andino de Ministros de 

Relaciones Exteriores; las Decisiones 439, 441 y 510 de la Comisión; el 

Reglamento del Consejo Andino de Ministros de Relaciones Exteriores 

aprobado mediante Decisión 407; y el Reglamento de la Comisión de la 

Comunidad Andina aprobado mediante Decisiones 471 y 508; 

Considera que es conveniente aprobar un instrumento en el que se 

establezcan las normas fundamentales en materia de seguridad y salud en el 

trabajo que sirva de base para la gradual y progresiva armonización de las 

leyes y los reglamentos que regulen las situaciones particulares de las 

actividades laborales que se desarrollan en cada uno de los Países Miembros. 

  

Este Instrumento deberá servir al mismo tiempo para impulsar en los Países 

Miembros la adopción de Directrices sobre sistemas de gestión de la seguridad 

y la salud en el trabajo así como el establecimiento de un Sistema nacional de 

seguridad y salud en el trabajo. 

 
4.8.1  COMITÉ DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL 

El Comité de Seguridad y Salud Laboral es un órgano paritario encargado de 

vigilar las condiciones y medio ambiente de trabajo, asistir y asesorar al 

empleador y a los trabajadores en la ejecución de programas de prevención de 

accidentes y enfermedades profesionales. 

 

En todo centro de trabajo en que laboren más de quince trabajadores deberá 

organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo, integrado en forma 

paritaria: por Tres representantes de los trabajadores y tres suplentes; Tres 

representantes de los empleadores, y tres suplentes. Quienes entre sus 

miembros designarán un presidente y secretario que durará un año en  sus 

funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente. Si el presidente representa 

al empleador, el secretario representará a los trabajadores y viceversa. 
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Los representantes del empleador serán designados por la autoridad de mayor 

jerarquía de la compañía o empresa y los representantes de los trabajadores 

serán elegidos por las organizaciones laborales legalmente reconocidas en la 

empresa. 

 

El Comité sesionará ordinariamente cada mes y extraordinariamente cuando 

ocurriere algún accidente grave. Las sesiones deberán efectuar en horas 

laborables. 

 

4.9. IMPACTOS AMBIENTALES 

El proceso de fundición ocasiona problemas ambientales como: 

 La emisión de gases a la atmósfera produce alteraciones en el suelo y la 

vegetación circundante, alteraciones de la infraestructura aledaña y toxicidad 

en los seres humanos, con efectos adversos respiratorios, oftálmicos, dérmicos 

y en ocasiones cancerígenos. También se presentan  efectos producidos por  

material particulado y  ruidos. 

 

La peligrosidad de los residuos viene dada principalmente por la mezcla que 

estos sufran con aceites, solventes y metales pesados. 

La actividad genera elevados niveles de ruido. El impacto sobre la comunidad, 

sin embargo, depende de la localización de la empresa, de la infraestructura y 

de las medidas que ésta adopta para reducir los niveles. 

 
4.9.1 Tecnologías y Equipos para Tratamiento de Material Particulado 
A.- Filtros de mangas 
Son los sistemas de mayor uso actualmente en la mediana y grande industria, 

debido principalmente a la eficiencia de recolección, y a la simplicidad de 

funcionamiento. Las partículas de polvo forman una capa porosa en la 

superficie de la tela, siendo éste el principal medio filtrante. 

 

La selección o verificación de un filtro de mangas, en cuanto a la superficie del 

medio filtrante, se basa en la “velocidad de filtración”. Esta velocidad, también 

es conocida como “razón Aire-Tela. 
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Una consideración especial debe observarse con respecto al punto de rocío del 

flujo de gases, el cual se ve influenciado por la presencia de SO3 en el flujo, ya 

que se produce la condensación en las mangas y éstas se taparán no 

permitiendo el filtrado. Además esta condición de condensación produce 

corrosión en los metales y más aún si hay presencia de SO3 el cual con 

presencia de humedad se transforma en H2SO4 (ácido sulfúrico), por lo que 

también perjudicará por ataque ácido a la mayor parte de los materiales usados 

en las mangas.  

 
PROCEDIMIENTOS RECOMENDADOS 
Para el control de procesos, eficiencia y prevención de la contaminación en el 

proceso de fundición. 

 
Control durante proceso de manipulación de materias primas: 

o Clasificación de las materias primas (chatarras).  
o Reciclaje de los desechos de la propia fundición como son: residuos de 

arena, escorias, lo que se cae en el piso. 

o Almacenamiento ordenado de chatarra. 

 Control durante proceso de carga del horno: 
o Limpieza de la chatarra (eliminar pinturas y grasas en seco). 

o Apertura del horno, por cortos períodos de tiempo. 

Control durante el proceso de fundición y fusión de metales: 
o Captación de humos (correcta dimensión de sistema colector). 

o Precalentamiento de la chatarra. 

o Sistemas de recirculación de aire (hornos con proceso de combustión). 

o Sistemas recuperadores de calor. 
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CAPITULO V 
 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 

La investigación se pudo realizar gracias al compromiso y apoyo de la gerencia 

y la colaboración de los trabajadores para que la investigación  realizada sea 

satisfactoria en la empresa es necesario  mejorar las condiciones de trabajo y 

la gerencia debe encargarse de difundir los conceptos de seguridad en todos  

los niveles además interesarse por la Prevención de Riesgos buscando una 

colaboración y participación del personal en  mejora de sus procesos. 

 

La investigación tiene la finalidad de ayudar a solucionar los problemas 

referentes a Seguridad e Higiene laboral, la misma que ha dado lugar a una 

serie de conclusiones y recomendaciones que se  va a dar a continuación: 

 

El nivel de ruido se encuentra en el límite 85 decibelios, se recomienda que 

todo el personal que labora en la empresa utilice equipo de protección auditiva. 

 Se  puede disminuir el ruido por impacto en  

cizallas, colocando una esponja de caucho en la superfice donde cae la 

lámina cortada.  

 

Área de Carpintería existe deficiencia de iluminación y falta de distribución 

adecuada de máquinas y equipos, se recomienda aumentar la cantidad de 

lámparas fluorescentes, una distribución adecuada de las máquinas y equipos 

y dar  mantenimiento preventivo. 

 

En la oficina de servicio al cliente  existe deficiencia de iluminancia, se 

recomienda aumentar la cantidad de lámparas fluorescentes. 

 

Actualmente la cantidad de polvo medido supera los límites establecidos por la 

normativa,  por seguridad de los trabajadores es necesario que utilicen 

mascarillas para proteger de inhalación de polvos y sustancias causticas  
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durante el proceso de fundición y demás operaciones en las que se genere 

polvos. 

 Se recomienda a la gerencia que instale 

Filtros de mangas en el área Siderúrgica por su alta eficiencia y bajo 

costo, para disminuir el porcentaje  de contaminación en su ambiente de 

trabajo. 

 Se recomienda que la gerencia  haga una 

medición de gases generados por fundiciones,  para  saber qué 

porcentaje existe  en el ambiente de trabajo y cuanto de Impacto 

ambiental están generando a la atmósfera y  saber si es necesario  

instalar un sistema de captación de gases.  

 

La planta utiliza ventilación natural tiene ventanas amplias pero es  insuficiente, 

por lo tanto es responsabilidad de la gerencia dotar el equipo de protección 

personal  indicado y capacitar en Prevención de accidentes y condiciones de 

trabajo al menos una vez al año con el propósito de evitar pérdidas económicas 

a la empresa.  

 

En vista que durante el proceso de fundición los trabajadores deben soportar 

temperaturas exageradas, se debe dotar de equipo de protección personal 

adecuado, para contrarrestar el calor y disminuir el grado de adquirir las 

enfermedades ocupacionales indicadas en el capítulo 2. 

 
 Para mejorar la distribución y 

almacenamiento de material en el área Siderúrgica, se debe ubicar en el 

segundo piso en estantes los moldes dejando una distancia de 1.0m 

entre estante, también se debe disponer de  escaleras móviles para 

coger con mayor facilidad.  

 Colocar la chatarra en un solo espacio 

clasificando para evitar derrumbes u otros peligros. Se debe ubicar cerca 

del horno. 
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 Las piezas fundidas sean almacenadas y 

ordenadas por tamaño en espacios adecuados como estanterías y solo 

se tenga en el puesto de trabajo  las que se vayan a trabajar. 

 

Las molestias de dolor de espalda y cintura presentes en los trabajadores se 

originan por mantener una postura inadecuada por largos periodos o 

levantamiento incorrecto de carga ya sea individualmente o en equipo. 

 Se recomienda capacitar a todo el personal 

en levantamiento de carga, las posiciones adecuadas del cuerpo para 

evitar  fatiga muscular y entrenarlos  tanto en procedimientos adecuados 

como: 

 

 Empuñamiento correcto, posición de los pies 

para elevación de cargas, utilización del cuerpo, utilización de medios 

mecanicos, postura correcta para soldar, para esto se puede recurrir a la 

elaboración de un programa de indución y capacitación del personal, las 

capacitaciones deben ser ser períodicas por lo tanto se debe planificar un 

programa de actvidades anuales. 

 En cada puesto de trabajo de máquinas 

herramientas se debe colocar un estante a una distancia de 1 metro de la 

máquina en la que se debe guardar en cajas  los útiles y herramientas 

necesarias. 

 

Se ha observado que la empresa necesita un mayor número de extintores 

portátiles porque el riesgo de Incendio se encuentra presente,  por lo que se ha 

diseñado una propuesta para la ubicación de extintores y  el tipo de agente 

extintor que debe usarse.  

 

 Se recomienda  señalizar las zonas donde 

se encuentran ubicados  los extintores, llevar un programa de 

mantenimiento para los mismos, además  colocar  señales apropiadas 

en el resto de la empresa en base a los colores y símbolos de Seguridad 

expuestos durante este trabajo. 
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La empresa debe formar el Comité de Seguridad, según disposición del 

Decreto 2393. Es un punto clave para obtener buenos resultados en 

prevención de riesgos.  

 

Para que el trabajo y recomendaciones que se han descrito sean de utilidad 

para la empresa deben ser conocidos por todo el personal que labora y luego 

puesto en práctica, lo cual será posible lograr si se cuenta con un 

involucramiento y compromiso de la gerencia.  
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ENCUESTA APLICADA EN FIAM PARA CONTRIBUIR CON EL ANÁLISIS DE 
RIESGOS 

1. ¿Cuánto tiempo lleva trabajando Ud. en FIAM? 
 

……………………………….…………………………………………………………………………… 
 

2. ¿Cuál es su horario de trabajo? 
     
   7:30am – 16:00pm  
 

       7:30am -  18:00pm 

3. ¿Qué tipo de actividades realiza diariamente (especifique)? 
 

……………………………………………………..………………………………………………………. 
 

4. ¿Utiliza Ud. Alguna vestimenta especial  o algún tipo de EPP en las actividades 
que realiza? 
 
Si    No 

5. Si su respuesta es sí ¿Qué vestimenta o EPP utiliza? 
 
……………………………………………………………………………………………………………… 
 

6. Si su respuesta es no ¿Qué vestimenta o EPP más le hace falta? 
 
…………………………………………………………………………………………..………………….. 
 

7. ¿Ha tenido alguna de las siguientes molestias  dentro de  planta? 
 

Heridas o cortes de:  
                                    
Manos 

                                     
Dedos  

                                      
Pies 

 
Otros especifique  cuales: ……………………………………………………………………………….. 
 
Golpe por caída de objetos en:  
                                                  
Cabeza  Pies 
Otros especifique  cuales: ……………………………………………………………………………….. 
 
Tropiezos contra  objetos 

Caídas 

Dolor de espalda 
Dolor de cintura 

Dolor de otras partes del cuerpo especifique……………………………………................................
 
Irritación de la vista 

 

 

Impacto de alimañas o virutas en los ojos 

Otras molestias (especifique cuales)…………………………………………………………………… 

8. ¿Si ha tenido algunas de las  molestias anteriores estas son? 

Todo el tiempo 
Solo algunos días 

Pocas veces al mes 
Casi nunca  

 
9. ¿Tiene Ud. Alguna enfermedad o Molestia? 

Si      No 
 

10. Si su respuesta es sí ¿Qué tipo de molestia o enfermedad tiene? 
…………………………………………………………………………………………………….. 


