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RESUMEN

El desarrollo de la tesis se ha basado en un estudio completo para el Disefio de
un Sistema de Administracion de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en
una Planta Procesadora y Exportadora de Brécoli, en la que determina los
riesgos de accidentes existentes en la empresa, que ocasionan principalmente
dafios al trabajador e incurren en gastos a la empresa. Ademas a través de
este sistema se identificara, analizara, evaluara, controlara y monitoreara
diversos factores que pueden ocasionar accidentes laborales, y las medidas
preventivas que se tomaran para minimizar los riesgos de accidentes.

Este Disefo sera una base en la que, la empresa pueda implementar una
cultura socio-laboral que permita involucrar a las diferentes areas, con la
finalidad de establecer métodos de prevencion de riesgos de accidentes, con el
objeto de evitar dafnos en el personal o a la propiedad; mejorar la imagen de la
empresa, proporcionando un asesoramiento técnico actualizado y de beneficio
para los involucrados directa e indirectamente en las actividades productivas,
ademas de reducir costos de accidentes laborales que incurre la empresa y
cumplir la legislacion vigente aplicada por el IESS.

Es necesario que al implementar el Disefio, la empresa se comprometa a
incurrir en gastos, para su implementacién, y que su ejecucion se realice por
personas capacitadas, para que la informacién y resultados obtenidos sean

gratificantes.



INTRODUCCION

La |Industria Alimenticia dedicada principalmente al procesamiento vy
exportacion del brécoli congelado en el Ecuador, en los ultimos aios ha tenido
un crecimiento a nivel mundial, consolidado como principal productor en
América del Sur.

El procesamiento de brécoli, es una actividad compleja, ya que su desarrollo,
inicia en un proceso agricola que abarca desde la compra de la semilla hasta la
cosecha de la pella (brécoli), en cambio la transformacién industrial abarca
desde el ingreso de la materia prima en el area de recepcion hasta el producto
terminado, almacenado en bodegas de congelado, para posteriormente ser
entregadas a los clientes a nivel mundial.

A nivel General toda empresa dedicada a la produccién de bienes y servicios,
es necesario que brinde a sus empleados y clientes seguridad al personal, que
evite cualquier riesgo de accidente dentro y fuera de sus instalaciones.

La empresa en estudio, con el afan de proveer a sus empleados y clientes
seguridad ante posibles accidentes laborales, decidié permitir que se realice un
analisis y evaluacion de riesgos, los cual permitira identificar cuales son los
principales factores que pueden ocasionar accidentes en la empresa.

El DISENO DE SISTEMA DE ADMINISTRACION DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL permitira proveer a la organizacién a
través: de la gestion administrativa, politicas, estrategias y acciones, que
permitan a la empresa asignar responsabilidad y el uso de recursos, en los
procesos de planificacion, implementacién y evaluacion de la seguridad

industrial y salud ocupacional. Mediante la gestion del talento humano se



busca, determinar, desarrollar, aplicar y evaluar los conocimientos, habilidades,
destrezas y comportamientos de los operarios, los cuales permitan al
trabajador ejecutar sus actividades de manera segura y evitar generar acciones
inseguras que provoquen riesgos de accidentes a la persona o a terceros.
Mientras que la gestidon técnica abarca meétodos los cuales permitiran
identificar, conocer, medir y evaluar los riesgos existentes en la empresa, y
establecer medidas preventivas y correctivas que permitan minimizar
accidentes laborales y gastos administrativos derivados de los accidentes.
Mediante el Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional se busca
establecer un conjunto de técnicas, métodos e instrumentos que permitan a la
empresa en estudio desarrollar e implantar el disefo de sistema de
administracidon de seguridad industrial y salud ocupacional.

A través del Plan de Implementacion de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional se establecera el conjunto de normas que regulan el desarrollo de
las distintas fases para la implementacién del sistema de administracion de
seguridad industrial y salud ocupacional.

Los costos de accidentes generados a la empresa, se han dado por no poseer
un sistema el cual pueda controlar y monitorear los procedimientos de los
empleados, al ejecutar sus actividades, ademas es necesario que la empresa
realice una inversién en equipos de proteccion personal, sistemas de seguridad
e implemente normas nacionales e internacionales de seguridad industrial y
salud ocupacional con el fin de brindar a sus empleados un ambiente laboral,

libre de riesgos de accidentes laborales.



Con la implementacion del sistema de administracion de seguridad industrial y
salud ocupacional, se conseguird que la empresa cumpla con las normas
establecidas por el IESS, ademas de incrementar su competitividad a nivel
nacional e internacional y presentar una imagen, la cual brinda seguridad a sus

empleados y satisfaciendo los requerimientos de sus clientes.



CAPITULO |

1. MARCO TEORICO

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1.1 Antecedentes

Ecuador se ha consolidado como el principal productor y exportador de brocoli
en América del Sur, en donde los cultivos tanto en extensién como en
produccion tuvieron un marcado dinamismo durante la década de los noventa y

en lo corrido del nuevo milenio lo ha mantenido.

“‘De acuerdo con el Ill Censo Nacional Agropecuario, casi toda la produccion
ecuatoriana de brdcoli (99%) se concentra en la region de la Sierra, en donde
Cotopaxi, Pichincha, Imbabura y Carchi son las principales provincias
productoras con unas 48 mil toneladas en el afio 2000 aproximadamente. Vale
la pena resaltar que la provincia del Cotopaxi, produce alrededor del 70% de
todo el brocoli ecuatoriano, en donde los cultivos han alcanzado rendimientos
de 23.5 toneladas por hectarea.”

En el Ecuador es comun encontrar estructuras comerciales de integracién
vertical de brocoli, es decir, empresas que integran desde los aspectos
productivos hasta la colocacion del producto en el mercado extranjero listo para

ser consumido.

1www.sica.gov.ec/agronegocios/acceso_a_mercados/tlc_us;a/tlc_brocoli.pdf+broco|i+en+e|+ecuador&hl=e
s&ct=clnk&cd=2&gl=ec



1.1.2 EIl mercado del brécoli Ecuatoriano
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Dentro del portafolio de paises demandantes del brocoli ecuatoriano se

destacan Estados Unidos y la Unidn Europea, segun estadisticas del Banco

Central de Ecuador durante el afio 2005 de las 42 mil toneladas despachadas

hacia el exterior el 52% se enviaron a la Unién Europea y el 27% a los Estados

Unidos, el restante 20% se dirigio a otros destinos del globo como Japoén (9%)

en proporciones muy inferiores.

TABLA 1.1 Valor FOB en Miles de Délares

ANOS
Destino 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
Unién Europea 9,682.00| 12,010.00{ 15,260.00| 10,723.00| 14,018.00 11,118.00| 6,498.00, 9,863.00 18,924.00
Estados Unidos 166.55 63.96 136.77 773.86| 3,342.00, 5,083.00{ 5,607.00| 8,868.00 9,067.00
Japén 67.00 660.00{ 1,695.00f 1,737.00] 3,748.00f 2,811.00| 2,884.00, 4,128.00| 4,257.00
Mundo 10,420.00| 13,180.00| 17,382.00| 13,525.00 21,439.00| 19,782.00| 15,755.00{ 25,079.00| 36,397.00
FUENTE: Banco Central del Ecuador
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GRAFICO 1.1 Valores estadistico de FOB en miles de délares
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TABLA 1.2 Volumen en Toneladas

ANOS

Destino 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005

Unién Europea | 10,148.00| 12,591.00| 17,257.00| 13,552.00| 18,033.00| 13,565.00] 7,393.00| 14,698.00, 22,026.00

Estados Unidos 168.02 66.54 147.30| 1,012.00] 4,431.00, 7,016.00, 6,707.00| 10,641.00| 11,359.00

Japon 74.00 802.00] 1,852.00{ 1,986.00 3,738.00] 2,430.00] 2,217.00] 3,616.00] 3,717.00

Mundo 10,927.00 13,945.00| 19,562.00, 16,922.00 26,642.00| 24,014.00| 17,236.00| 31,635.00| 42,090.00

FUENTE: Banco Central del Ecuador
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GRAFICO 1.2 Volumen de toneladas

De acuerdo con el cuadro anterior, las exportaciones de brocoli vienen
creciendo a un promedio anual del 13% desde el afno 1997 hasta el 2005,
pasando de 11.000 a 42.000 toneladas aproximadamente, constituyéndose

como uno de los principales productos de origen agricola con alto potencial.
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1.1.3 Descripcion de la Empresa

La empresa en estudio es el resultado de un largo y planeado suefio de
agricultores ecuatorianos, quienes tienen experiencia en produccion,

financiamiento y proceso de productos agricolas en el Ecuador.

1.1.4 Procesamiento de la empresa

Los accionistas de la planta han sido duefos de haciendas y fincas por muchas
generaciones, teniendo mas de 2000 hectareas de tierra muy fértil destinadas
al cultivo y cosecha de vegetales y frutas para nuestra industria.

El equipo técnico y administrativo esta compuesto por profesionales con
experiencia en el proceso de productos |.Q.F. (Individual Quick Freezing) de
todo el pais. Todos ellos aportan con sus conocimientos obtenidos en diversas
industrias relacionadas a los alimentos de varias zonas del Ecuador. La
mayoria del equipo ha participado en la creacion de empresas relacionadas al

proceso, congelamiento y exportacion de vegetales y frutas en nuestro pais.

1.1.5 Mision de la Empresa

Ser una empresa comprometida con el desarrollo y explotacién eficiente del
potencial agroindustrial de nuestro pais, orientada a cumplir con calidad y
servicio las expectativas del mercado externo e interno, a fin de entregar

satisfaccion real a sus colaboradores, accionistas y comunidad.
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1.1.6 Vision de la Empresa

Consolidarse como una empresa rentable, lider en el pais en eficiencia,
productividad y credibilidad, con una importante diversificacion de productos y
mercados, respaldada por una organizaciéon humana técnica comprometida con

el éxito.

1.1.7 Ventajas Agricolas

La empresa en estudio esta ubicada en un muy verde valle en Los Andes
ecuatorianos llamado el Valle de Machachi. Esta rodeado por 3000 hectareas
de tierra agricola a una altitud de 2800 metros sobre el nivel del mar. La
temperatura es muy estable durante todo el ano, oscila entre los 10° y 18°
centigrados.

La altitud de los cultivos representa una ventaja ya que por las frias
temperaturas, existe una escasa presencia de insectos, este factor ayuda a
utilizar menor cantidad de quimicos en los cultivos.

La mayor ventaja que tiene en comparacion con los otros productores locales,
es que la materia prima proviene de cultivos controlados ubicados muy cerca
de la planta. Los técnicos agricolas entregan las plantas a los cultivos e
inspeccionan su desarrollo y crecimiento. Como los cultivos estan ubicados a
menos de 20 kilbmetros de la planta y su extensidon promedio es de 20
hectareas, el producto cosechado es procesado y congelado en un periodo

corto de tiempo.
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1.1.8 Infraestructura Industrial

La empresa en estudio es una de las Plantas de proceso |.Q.F. mas grande del
Ecuador, con maquinaria de ultima tecnologia importada directamente de Chile.
La Planta fue especialmente construida para dar un mayor flujo de producto,
separando la materia prima de los productos procesados, incrementando la

eficiencia y productividad de la planta.

1.1.9 Capacidad instalada

La empresa tiene una capacidad de produccién de mensual de 1550 Toneladas
aproximadamente de producto terminado para exportacion, cuenta con 856

empleados, distribuidos en las diferentes areas de la empresa, los cuales

dentro de un area ejecutan diferentes actividades.

TABLA 1.3 Departamentos y Jornadas existentes en la empresa

Jornadas
Departamento Turnos |Diurno| Horarios [Vespertino| Horarios |Nocturno| Horarios
Recepcion 2 X [7:00 a 16:00 X 11:00 a 20:00
Corte 2 X [7:00a17:00 X 17:00 a 2:00
Proceso 3 X 17:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Empaque 3 X [7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Operaciones 3 X |7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Mantenimiento 3 X |7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Bodega de Cartones 3 X |7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Bodega de Congelado 3 X [7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Limpieza 3 X ]7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Produccién 3 X [7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
Control de Calidad 3 X |7:00 a 14:00 X 14:00 a 22:00 X 22:00 a 7:00
As Vegetal 1 X [7:00a17:00
Agricola 1 X 18:00a17:00
Administracion 1 X 18:00a17:00
Agua Clara 1 X |7:00a17:00
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Los horarios y turnos existentes en la empresa de estudid, como riesgos
psicosociales, no son considerados como un factor influyente en los accidentes
laborales generados en la empresa, la mayoria de ellos son generados por
realizar acciones incorrectas y no tomar medidas de precaucion para

ejecutarlas.

1.1.10 Seguridad Industrial en la Empresa

La empresa en estudio actualmente no posee un sistema de seguridad
industrial en la empresa, por lo que se desarrollara el disefio de un sistema de
administracidon de seguridad industrial y salud ocupacional, que al momento de
implantarla en la empresa, podra garantizar a sus empleados ejecutar sus
actividades de manera segura, evitar accidentes y mantener un control sobre
los procedimientos seguros que deben manejarse en la empresa para impedir

perdidas humanas y dafios en la propiedad.

1.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Hay dos tipos de brécoli: el Italiano (Brassica Oleracea ltalica) que es el mas
comun en Estados Unidos, y el brécoli de cabeza (Brassica Oleracea), que se

parece a una coliflor y es el que se cultiva en Ecuador.

El brécoli es una planta formada por tallos carnosos y gruesos que emergen de

axilas foliares formando inflorescencias, generalmente una central de mayor
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tamafio y otras laterales. Presenta un tamano mayor a la coliflor debido a que

el peciolo se desarrolla mas en el brécoli que en las otras hortalizas.

Desde su inicio, el sector productor de brocoli ha tenido un crecimiento
constante y sostenido, representando una creciente proporcidon de las
exportaciones No Tradicionales. “Actualmente representa el 1.24% de este
rubro, el 9.18% de las exportaciones de productos hortifruticolas y el 65% de

vegetales frescos y congelados exportados.”

“El 98% de la produccion de brécoli ecuatoriano se destina al proceso industrial
IQF. El sistema no requiere de la utilizacién de ingredientes adicionales, agua,

ni preservantes, por lo que un producto IQF es considerado natural.”

La altura de las zonas productivas (entre 2,600 - 3.000 metros sobre el nivel del
mar) y una temperatura estable a lo largo del afio brinda un ambiente que
favorece a una produccion relativamente libre de insectos, plagas vy
enfermedades. Esto favorece la produccién con una menor utilizacién de
fungicidas e insecticidas y debido a ésta altitud, las cabezas crecen mas
compactas y alcanzan un mayor tamafo, que resulta en una mayor uniformidad
y produce mejores cortes que son muy apreciados en el mercado internacional

que exige un alto nivel de calidad.

2 http://www.corpei.org
8 http://www.corpei.org



17

1.2.1 Fases Agricolas de la materia prima

El sistema de propagacion es por via sexual, con semillas. En el Ecuador no se
producen semillas de brécoli ni se conducen investigaciones para el desarrollo
de nuevas variedades. Todas las semillas utilizadas son importadas, desde
Estados Unidos y Japon.

En el desarrollo del brécoli se pueden considerar las siguientes fases:

a) SIEMBRA PILONERA

Al ser el brocoli una hortaliza de transplante, la semilla se coloca en semilleros
dentro de viveros hasta que germine. Las
bandejas son semilleros especiales con
espacios delimitados en cubiculos para cada

semilla.

FIGURA 1.1 SEMILLEROS

Estas bandejas deben facilitar condiciones de humedad y temperatura. Los

invernaderos deben presentar luminosidad adecuada y controlable.

Dependiendo de las condiciones mencionadas,
las semillas germinan entre los 4 a 10 dias con
la aparicion un par de cotiledones. Las plantas
desarrollan sus hojas y tallos hasta la fase

optima de transplante; esto es cuando miden

FIGURA 1.2 SEMILLAS GERMINADAS

12 - 15 cm. de altura y con 2 hojas verdaderas y una tercera empezando a

nacer.
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En esta etapa la semilla germinada se denomina plantula, que identifica el
estado temprano de crecimiento de la planta, cuando esta lista para ser
transplantada. Para llevar la planta al campo tiene que pasar por un periodo de

28 dias.

FIGURA 1. 3 PLANTULAS FIGURA 1.4 PLANTULAS

b) TRANSPLANTE EN CAMPO
1. Preparacion del terreno

Se dara una labor de subsolador a unos 50 cm, seguido de una de vertedera

de 40 cm. Posteriormente se daran unas
labores complementarias de grada o
cultivador, para dejar de este modo el

suelo bien mullido.

FIGURA 1.5 PREPARACION DEL TERRENO PARA EL

SEMBRIO EN CAMPO

Se realizaran camellones separados entre si de 0.8 a 1 m, segun el desarrollo

de la variedad que se va a cultivar.

El suelo para el sembrio de las plantulas de brécoli requiere un alto nivel de

materia organica, que se incorporara un mes o dos antes de la plantacion del
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orden de 4 kg/ha de estiércol bien fermentado. Si es un cultivo de relleno,
ultimo en la alternativa anual, no es necesario hacer estercoladura.

El brécoli es exigente en potasio y también lo es en boro; en suelos en los que
el magnesio sea escaso conviene hacer aportacién de este elemento.

2. Desarrollo vegetativo

La planta tiene que ser vigorosa y estar bien desarrollada, con 18-20 cm de

altura y 6-8 hojas definitivas, lo que tiene
lugar de 45 a 50 dias de la siembra.

Se deberan eliminar las plantas débiles y
las que tengan la yema terminal abortada,

particularmente  importante en las

variedades de pella.
FIGURA 1.6 DESARROLLO VEGETATIVO DEL BROCOLI EN EL CAMPO

Normalmente se emplean unas densidades de 12.000-30.000 plantas/ha, que
en marcos de plantacion seria 0.80-1 m entre lineas y 0.40-0.80 m entre

plantas.

3. Floracién
Para la floracion del producto, el riego debe ser abundante y regular en la fase

de crecimiento.

FIGURA 1.7 SISTEMAS DE RIEGO PARA FLORACION DEL

BROCOL, FASE DE CRECIMIENTO.
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En la fase de induccion floral y formacién

de pella, conviene que el suelo esté sin
excesiva humedad, pero si, en estado de
tempero. La floracion se produce en un

periodo de 50 a 60 dias.

FIGURA 1.8 SISTEMA DE RIEGO PARA LA FASE DE INDUCCION FLORAL Y FORMACION DE LA PELLA

4. Cosecha

El brécoli debe cosecharse con el numero de hojas exteriores necesario para
su protecciéon; en el caso del brécoli conviene que estén lo mas cubiertos
posible. Fig. 1.9 La recoleccion comienza cuando la longitud del tallo alcanza 5
6 6 cm, posteriormente se van recolectando a medida que se van produciendo

los rebrotes de inflorescencias laterales.

FIGURA 1.9 BROCOLI EN FASE DE COSECHA

Las producciones varian segun se trate de brocoli ahijados o de pella, ademas
del tipo de variedad. Pero pueden estimarse unos rendimientos normales entre

15.000 y 25.000 kg/ha.
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La densidad por hectarea es de 50.000 plantas y el rendimiento anual es de
25 - 30 TM por hectarea en un cultivo tecnificado (equipo de riego por

aspersion).

FIGURA 1.10 COSECHA DEL PRODUCTO

5. Poscosecha

El brécoli requiere un rapido enfriamiento para preservar la calidad y maximizar
la vida util de poscosecha. El producto cosechado en gavetas o bins deben ser
enfriados inmediatamente y nunca deben dejarse por mucho tiempo en espera
de ser enfriados. El hielo liquido es el método estandar de enfriamiento.
Inmediatamente después del hielo, el brocoli debe ser colocado en una bodega
refrigerada.

Variedades

Las variedades existentes de brocoli son hibridas, lo que implica que se
desarrollan genéticamente en laboratorios y que las plantas no producen
semillas. En general estas variedades se clasifican, segun su ciclo (entre 50 y
150 dias), en tempranas, medias y tardias. Las diferencias radican en el color,
tamano de la planta y de la inflorescencia, en el grado de desarrollo de los
brotes laterales, en su adaptabilidad a diversos climas y suelos, y en sus

caracteristicas genéticas.
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Legacy ha tenido un buen desarrollo en las regiones productoras de brécoli del

Ecuador; y la razén principal es que se adapta con excelentes resultados a

zonas altas.

Se caracteriza por tener una pella bien formada que permite
cortes de tallos relativamente cortos, con florets de

consistencia firme, de grano pequeno (lo que la hace mas

FIGURA 1.11 VARIEDAD DE BROCOLI LEGACY

Marathon también ha tenido un rendimiento satisfactorio en las diversas zonas,
a pesar de que en verano es sensible a la relativa
sequedad del clima y a la plaga del pulgdn, abundante en

esta temporada. ®

FIGURA 1.12 VARIEDAD DE BROCOLI MARATHON

Avenger es un nuevo lanzamiento tiene una gran habilidad para superar las
etapas de transicion, cuando acaba el frio y la temperatura
se incrementa. También adaptado para la temporada

invernal en donde presenta grano fino. De maduracion

intermedia.®

FIGURA 1.13 VARIEDAD DE BROCOLI AVENGER

4 http://www.seminis.com.mx/products/category_detail.jsp?navld=H0,C1018
® http://www.sakata.com.mx/paginas/Legend.htm
® http://www.seminis.com.mx/products/product_detail.jsp?navid=H0,C1018,P4571
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1.2.2 Ciclos de Produccién y Estacionalidad

El brocoli en Ecuador no es un cultivo estacional y mantiene sus rendimientos a
lo largo del afio. El periodo de produccion tiene una duracion de
aproximadamente cuatro meses dependiendo de la variedad y zona de
produccion, por lo que un cultivo rinde tres cosechas al afio. El terreno se
siembra en forma escalonada y, segun la planificacion de produccion industrial
y ventas, se obtienen cosechas semanales.

La fluctuacion de la produccion de brocoli estd correlacionada con la
temperatura y humedad del ambiente en donde se encuentra los sembrios del

brocoli.

1.2.3 Caracteristicas

El brécoli ecuatoriano se distingue por su color verde mas intenso, dado por la
luminosidad especial de la zona ecuatorial. Ademas, las pellas crecen mas
compactas en las alturas, lo que proporciona uniformidad y mejores cortes que

son muy apreciados en el mercado mundial.

1.2.4 Aspectos Nutricionales

El valor nutritivo del brdcoli radica principalmente en su alto contenido de
vitaminas y minerales (es una muy buena fuente de vitamina A, potasio, hierro

y fibra). Ademas, es rico en hidratos de carbono, proteinas y grasas. En los
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ultimos afios se le ha dado una mayor importancia al consumo de esta
hortaliza, debido a resultados de investigaciones que afirman su efectividad en
la prevencion y control del cancer por el alto contenido de acido félico en la
inflorescencia y en las hojas. El acido folico esta catalogado como el
anticancerigeno numero uno. Ademas, este componente también esta siendo
utilizado para controlar la diabetes, osteoporosis, obesidad, hipertension y
problemas del corazén.

TABLA 1.4 INFORMACION NUTRICIONAL EN 100g. DE BROCOLI

Agua 89%
Enérgia 34 calorias
Proteina 3.6 g.
Grasas 0.4 g-]

Carbohidratos 4.9 g-;
Sales Minerales )

Calcio 103 Mg.
Fosforo 78 Mg._

Hierro 1.1 Mg.

Sodio 15Mg. |
Potasio 382 Mg. |

Vitaminas o
Tiamina 0.10 Mg.

Riboflavina 0.23 Mg. |

Niacina 0.9Mg. |

Acido ascorbico 113 Mg. |

Vitamina A1 (IU) || 2.500 Mg. |

FUENTE: UNIVERSIDAD EAFIT ANO 2002
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1.3 ASPECTOS TECNICOS

1.3.1 Procesos de Produccién

Recepcion de materia prima

Las pellas son trasportadas en Bins o gavetas en camiones a la fabrica desde
diversas haciendas de la provincia de Pichincha y Cotopaxi.

Se descarga el producto de los camiones que viene en bins o gavetas y se

procede a pesarlos, se los identifica a través de fichas.

Control de calidad en Recepcion

Se toma un numero determinado de pellas por cada Pallet, para realizar un
muestreo de Control de Calidad para determinar el estado fisico del producto al
ingresar a Bodega de Materia Prima, a través de este muestreo se clasifica al

producto para los diversos clientes.

Corte de Floretes

El corte de la pella es manual y se hacen diferentes tipos de corte,
dependiendo las especificaciones del cliente.

Los cortes de brocoli se denominan calibres representados con fracciones de
numeros: 15/30, 20/40, etc.

Las cifras representan el rango de diametro de la cabeza y el rango de tamano
proporcional del tallo y cabeza. Adicionalmente, los floretes se clasifican segun
su calidad, presentacién y tipo de corte.

En esta etapa se genera un 45 - 50% de pérdida en peso por la eliminacion de

ciertos tallos y hojas.
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Clasificacion

La calibradora a través de la cribas de diferentes tamafios clasifica a los
floretes dependiendo de los calibres que se requieran.

Este procedimiento se lo realiza solo a florets de calibres menores de 50 y 40

mm de diametro.

Bodega de Producto Pre-elaborado
El producto que no fue llevado a proceso es almacenado en camaras que se

encuentran a temperaturas de 4.2 a 5.6°C.

Lavado
Existen calibres a los que se aplica un limpiador quimico, el mismo que es

sumergido a la tina con agua y el quimico, antes de ir al area de procesos.

Proceso

El Producto preelaborado se alimenta en la linea de proceso donde el producto
sigue ciertas etapas, las que dan al producto un cierto tratamiento antes de
ingresar al Blancher donde se eliminan bacterias o micro organismos
presentes. El brocoli sale precocido y se mantiene caliente.

Enfriado.- El brécoli es trasportado por bandas hacia el hidrocooler donde con
agua ozonificada fria a 2 6 3.5°C, enfria al producto para que el brocoli no entre

caliente y que el proceso IQF sea mas eficiente.
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Congelado rapido IQF

Se congela el brocoli en el tunel IQF con ventiladores que emiten aire forzado a
-30°C, lo que evita que las piezas individuales se peguen. Los ventiladores
hacen que pase el aire entre cada pieza. Ademas, la banda del tunel tiene
vibracion y rompe cualquier union entre piezas. En esta etapa ocurre una

disminucién del 3% de peso.

Empaque
El producto es transportado desde el IQF, por zarandas al area de empaque.

Segun la programacién de produccion, las piezas caen en medidas apropiadas
a las fundas seleccionadas. Algunos tamanos de fundas se cierran
manualmente y otros mecanicamente. Las fundas son luego empacadas en
cajas de carton.

Las diversas presentaciones pasan por un detector de metales y luego por las

maquinas embaladoras.

Bodegas de Producto Terminado

Las cajas entran en una camara fria a -20°C, donde se almacenan productos
aprobados y en observacion, listos para ser despachados o utilizados para
reempaque, este en caso de que el producto este en observacion y se deba
corregir los defectos para ajustar las especificaciones requeridas para que el
producto se apruebe.

Una vez congelado y empacado, el brocoli IQF tiene una duracién de 2 afios,

manteniéndose en congelacion.
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Anden de Contenedores

El producto aprobado que se encuentra en las bodegas y que completd la
cantidad especificada de cajas es despachado a los clientes en Contenedores
por via maritima, el mismo que debe mantener una temperatura de -18 a

—20°C.

Control de Calidad

En cada una de las areas descritas anteriormente se realiza un control de
calidad en el que se controla que el producto cuente con las especificaciones

establecidas y bajo ciertas tolerancias preestablecidas por los clientes.



1.3.2 Diagrama secuencial del proceso de produccion
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FIGURA 1.14 DIAGRAMA DE PROCESO DE PRODUCCION PARA LA TRANSFORMACION DEL BROCOLI

FRESCO EN CONGELADO
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1.3.3 Maquinaria y equipos

La empresa cuenta con las siguientes maquinarias y equipos:

Basculas Industriales de piso.- Sirven para pesar la materia prima, producto
preelaborado y producto terminado. La capacidad maxima de peso que soporta
es de 1000 Kg. Esta balanza sirve para muchas aplicaciones, es
completamente electronica, construida en acero inoxidable, robusta
especialmente para las exigencias de la industria.

Montacargas.- Permite transportar cargas pesadas en cortas distancias.
Existen 2 tipos de montacargas eléctricos y a combustién. Cada uno de estos
varia la capacidad de levantamiento y la altura de elevacién de las ufietas.
Clasificadora.- La estructura del equipo es de acero inoxidable 308L, consta
de una banda circulatoria de polipropileno, posee también cribas con
perforaciones en circulo, para clasificar el producto preelaborado. Aqui el
proceso de clasificacion se lo realiza por medio de la vibracién que la maquina
genera a través de un sheker, el movimiento de las cintas se ejecutan a través
de cadenas acopladas a pifiones que giran con un motor.

Usher.- Su estructura es de acero inoxidable que sirve para picar los tallos,
consta de tipos de cuchilla una es circular y la otra rectangular, se utiliza para
picar tallos de 10*10 o 20*20 mm. Los cuchillos utilizados en la usher son de
acero inoxidable y mangos plasticos.

Lavadora.- Es una tina que consta de cintas de polipropileno en donde varios

calibres son lavados, dependiendo de las especificaciones del cliente.
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Sistema integrado.- El area de proceso cuenta con un sistema integrado para
la obtencion del brocoli congelado, consta este proceso de varios elementos
(maquinarias) como son:

a. Tolva de Alimentacién.- Es una dosificadora de acero inoxidable con un
sistema excéntrico donde se alimenta el producto (calibres mayores y
menores).

b. Cinta de Inspeccidn.- Es una cinta circulatoria de polietileno, el mismo que
se encuentra conectado a un sistema mecanico compuesto de variables de
frecuencia para regular las velocidades dependiendo el tipo de calibre que se
este realizando. El personal de proceso realiza inspecciones para controlar que
estos no ingresen con material extrano y cumpliendo las especificaciones de
ese calibre.

c. Cuba de lavado.- Es una tina donde ingresa el producto después de la cinta
de inspeccion, la misma que posee un turbo ventilador que proporciona
movimiento para que el producto tenga un mejor lavado. Ademas, cuenta con
un electro valvula para realizar purgas del agua. Se lava el producto con cloro y
agua fria, para desinfectar el producto y librarlo de material extrafio.

d. Blancher.- Las cintas son de polipropileno para resistir altas temperaturas,
conectadas a un sistema mecanico compuesto de variables de frecuencia para
regular las velocidades, posee también sensores de temperatura conectados a
los tableros de control y medidores de temperatura, para operar desde la
maquinaria.

e. Hidrocooler.- Las cintas son de polipropileno, conectadas a un sistema

mecanico compuesto de variables de frecuencia para regular las velocidades.
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Se enfria el producto a través de sistemas de duchas que emiten agua a una
temperatura de — 3.5 °C para bajar la temperatura y que al ingresar al IQF no
se dé un cambio brusco de T° en el producto ocasionando dafio al mismo.

f. Cuello de Cisne.- Es un elevador con paletas de arrastre que lleva el
producto hacia la precamara.

PRE Camara.- En la precamara consta de:

a. Sheker.- Posee un motor vibrador que sirve para igualar el producto, es
decir, forma una capa uniforme y del mismo espesor; ademas sirve para
escurrir el agua.

b. Cinta de acero.- Transporta el producto hacia el IQF para congelar al
producto.

IQF.- El producto se congela. La temperatura a la que se encuentra es de
-38°C a -30°C. El IQF1 posee un sistema de martillos para evitar que el
producto se pegue y cuenta con un sistema de ventiladores. El IQF2 posee
cintas de polipropileno y posee un sistema automatico para el control de
temperaturas.

Empaque: En esta area encontramos la siguiente maquinaria y equipos:

a. Zaranda de Empaque.- Posee un sheker para hacer vibrar a la zaranda y
evitar que el producto se pegue. Posee una cinta de acero inoxidable que
transporta el brécoli congelado al salir del IQF, estas cintas llevan al producto
para ser empacadas de manera manual o automatica.

b. Hayssen.- La cinta que transporta el producto congelado desde el IQF

hasta la empacadora automatica se transporta en cintas de polietileno y
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después cae sobre un sistema de balanzas para determinar su peso, y por
ultimo pasan a la enfundadora.

c. Selladora Manual.- Son de acero inoxidable y poseen un sistema de
resistencias.

d. Embaladoras Manuales.- Es un equipo, que opera manualmente, este
consta de una cinta para embalar, y cada caja es impulsada manualmente para
que pase por la cinta.

e. Detectores de metales.- Detecta que el producto no vaya con materiales
metalicos.

AREA DE OPERACIONES.- Esta area es donde se manejan todos los
equipos que distribuyen agua, vapor, energia, frio a la planta. Y en el cual
manejan paneles de control de algunos equipos que se encuentran dentro de la
planta.

a. Compresores de Refrigeracion.- Distribuye a las camaras de materia
prima, fresco, producto terminado, bajas temperaturas para conservar al
producto en sus diversas etapas descritas anteriormente.

La empresa cuenta con dos tipos de compresores que son:

Compresores de pistén, para Refrigeracion y Aire Acondicionado.’

Este tipo de compresor mueve un piston hacia
delante en un cilindro mediante una varilla de

conexion y un ciguenal, es el unico disefio capaz de

comprimir aire y gas a altas presiones, como las

FIGURA 1.15 COMPRESOR DE PISTON

! http://www.antartic.cl/2.htm
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aplicaciones de aire respirable.

Compresores de Tornillo, es un compresor de desplazamiento con pistones

en un formato de tornillo Las piezas principales del elemento de compresion

de tornillo comprenden rotores machos y hembras
gque se mueven unos hacia otros mientras se

reduce el volumen entre ellos y el alojamiento.

FIGURA 1.16 COMPRESOR DE TORNILLO

b. Condensadores evaporativos.- Aptos para ser utilizados tanto con

amoniaco, como asi también con refrigerante halogenados.

Las unidades estandar estan destinados a: uno al sistema de ventilacion y el

otro al intercambio térmico.

FIGURA 1.18

FIGURA 1.17 CONDENSADORES EVAPORATIVOS

Este tipo de equipamiento es suministrado con ventiladores axiales y para
aquellos requerimientos en donde existan dificultades con la altura de las

unidades.®

® http://www.argenfrio.com.ar/condensadores_evaporativos.html
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c. Calderos.- Genera vapor a varias areas de la planta, una de estas es al

proceso donde es utilizado para la coccion del producto.

FIGURA 1.18 CALDERO

d. Planta de agua.- Aqui se le da un tratamiento al agua que es obtenida de
pozos de profundidad para poder utilizarla para proceso de transformacion de
la materia prima. El pozo de agua consta de varios equipos como son: Pozos

de Profundidad, Bomba Clarificadora, Ablandador de agua.

CLARIFICADOR  #1

FILTRO
ARENA. £

FIGURA 1.19 PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA FIGURA 1.20 BOMBA CLASIFICADORA

e. Generador Eléctrico.- Es un dispositivo capaz de transformar la energia
mecanica en eléctrica. Su capacidad es de 700
KVA Esta abastece a la planta entre 18 a 20
horas cuando se lo requiere al no existir energia

eléctrica.

FIGURA 1.21 GENERADOR ELECTRICO
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f. Compresores de Aire.- Maquina que eleva la presion de un gas, un vapor

0 una mezcla de gases y vapores. La presion del
fluido se eleva reduciendo el volumen especifico del

mismo durante su paso a través del compresor.

FIGURA 1.22 COMPRESOR DE AIRE

i. Camara de Transformacion.- A través de este equipo se puede convertir
los 22000V en 220 V y 440 V para que la

maquinaria pueda operar.

FIGURA 1.23 CAMARA DE TRANFORMACION

f. Paneles de Control.- La empresa cuenta con paneles de controles en
varios departamentos de la planta, para controlar
el funcionamiento operacional y controlar los
tiempos que sé demorar al ejecutar alguna

actividad.

FIGURA 1.24 PANELES DE CONTROL
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1.4 DEFINICIONES RELACIONADAS AL TEMA DE ESTUDIO®

Seguridad Industrial.- Es una disciplina que comprende actividades de orden
técnico, legal, humano y econdmico que vela por el bienestar humano y la
propiedad fisica de la empresa.

Seguridad y Salud en el Trabajo.- Es la disciplina que determina las normas y
técnicas para prevencion de riesgos laborales, que afectan el bienestar de los
empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra
persona en el sitio de trabajo.

Accidente.- Todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador
una lesién corporal o perturbacién funcional, con ocasidén o por consecuencia
del Trabajo.

Incidente.- Es un acto o condicion insegura que puede dar lugar a un
accidente imprevisto o repentino.

Peligro.- Caracteristica o condicién fisica de un proceso, equipo o elemento
con potencial de dafo a la (s) persona (s), instalaciones o medio ambiente o
una combinacion de estos.

Enfermedad Ocupacional.- Las afecciones agudas o cronicas causadas de
una manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el
trabajador y que producen incapacidad temporal o permanente.

Identificacion de peligros.- Proceso de reconocimiento de una situacién de

peligro existente y definicién de sus caracteristicas.

9 http://www.monografias.com/trabajos 16/glosario-salud-ocupacional/glosario-salud-ocupacional.shtml;
BIBLIOTECA TECNICA, Prevencion de Riesgos Laborales, Ediciones CEAC
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Riesgo.- Combinacion de la probabilidad (s) y la consecuencia (s) de
ocurrencia de un evento identificado como peligroso.

Evaluacion del riesgo.- Proceso integral para estimar la magnitud del riesgo y
la toma de decision si el riesgo es tolerable o no.

Anidlisis de riesgos.- El desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo
basada en una evaluacion ingenieril y técnicas matematicas para combinar la
consecuencia y la frecuencia de un accidente.

Riesgo tolerable.- Riesgo que ha sido reducido al nivel que puede ser
soportado por la organizacién considerando las obligaciones legales y su
politica.

Desempeiio.- Resultados medibles del Sistema de Administracion,
relacionados a los controles de la organizacion para la prevencion de los
riesgos de salud y seguridad, basados en la politica y objetivos de la empresa.
Auditoria.- Revision sistematica para determinar si las actividades y sus
resultados son conformes a la planeacion, si dicha planeacion es implantada
efectivamente y es adecuada para alcanzar la politica y objetivos de la
organizacion.

Evidencia Objetiva.- Informacion, Cualitativa o Cuantitativa, constancia o

estados de hechos pertinentes, de un elemento o servicio, o |Ila
existencia de un elemento del Sistema de Administracion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, que esta basado en observacion,

medida o prueba y que puede ser definido.
No Conformidad.- El no cumplimiento de los requisitos especificos y legales

en materia de Seguridad y salud en el Trabajo. La violacion de los criterios
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documentados que estan definidos en los procesos, especificaciones
instrucciones y otras.

Observacion.- Potencial o situacidon especial no detectada pero con
mucha posibilidad de que se presente. Requieren acciones preventivas.

Puede ser positiva o negativa.
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CAPITULOIII

2.  ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS DE

ACCIDENTES DE LA EMPRESA EN ESTUDIO

21 HERRAMIENTAS PARA ANALISIS Y EVALUACION DE

RIESGOS

Las herramientas para el analisis y evaluacion de riesgos proporcionan una
guia para identificar, evaluar, solucionar, controlar y monitorear los diferentes
riesgos de accidentes que pueden ocasionarse en las diferentes areas de la

empresa en estudio.

Las herramientas se clasifican en:

Herramientas Cualitativas:
e Diagrama de Causa y Efecto
e Check List
e Panorama de Riesgos
Herramientas Cuantitativas
e Hoja de Revision
e Grafica de Comportamiento

e Calculo de Morbilidad de Enfermedades



41

2.1.1 Herramientas Cualitativas

Estas herramientas son de analisis simple, basado en un razonamiento légico,
y mediante un analisis de observacion. A continuacion se describen algunas

herramientas utilizadas para el analisis y evaluacion de riesgos.

2.1.1.1 Diagrama de Causa y Efecto o Diagrama de Espina de Pescado

A través del diagrama de causa-efecto, se busca organizar y desplegar la
interrelacion sobre las causas de un problema que se esta generando. Al
momento de analizar un riesgo especifico de manera sistematica y
estructurada, permitird descubrir las principales causas que originan el riesgo

de accidentes.

AGENTES MATERIALES ENTORNO AMBIENTAL

Herramientas

Sustancia peligrosas lluminacion

Instalaciones Orden

Objetos Ruido

Magquinas
» RIESGO DE
ACCIDENTE

Conocimientos Sistema de
Comunicaciones
Aptitudes Formacion

Métodos y Procedimientos

CARACTERISTICAS ORGANIZACION
PERSOMALES

FIGURA 2.1 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO PARA ANALISIS DE RIESGOS DE ACCIDENTES



Ejemplo de un riesgo de accidentes.

Riesgo: Caidas del personal al mismo nivel en el area de corte.
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AGENTES MATERIALES ENTORNO AMBIEMNTAL

El piso pemanece mojado Par el espacio reducido de

ya gue el productova hidratado unamesa en relaciona otra,
descle las cAmaras de materia pima impideque los gaveteros realicen

a las mesas de corte unalimpieza correcta.

consecuencias, al momento de un procedimiento de segurdad

moversedeun lugara otro. paratransportar las gavetas.

CARACTERISTICAS ORGANIZACION
PERSOMALES

p CAIDAAL
Las cortadoras sonlas mas propensas Mo poseesenales de advertencia MISMO
acaeren el drea, ya que no miden las contra caidasy ademas no existe MIWVEL

FIGURA 2.2 DIAGRAMA CAUSA EFECTO PARA EL ANALISIS DE RIESGOS DE CAIDA AL MISMO NIVEL

2.1.1.2 Check List

El determinar un riesgo, se considera como el paso inicial para evitar

accidentes y realizar acciones correctivas y preventivas.

La herramienta check list,es necesario utilizarse durante la fase de definicion,

analisis y evaluacion del riesgo.

Para realizar una hoja check list para el analisis y evaluacién del riesgo de

accidentes, como base para la identificacion de los riesgos se deben formular

las siguientes preguntas:
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1. ¢ Quién se ve afectado?

2. ¢ Cual es el riesgo especifico?

3. ¢ Por qué ocurre el riesgo?

4. ;Cuando Ocurre?

5. ¢Ddnde Ocurre?

6. ¢Con qué frecuencia ocurre?

7. ¢Cual es la magnitud del riesgo de accidentes?
Ejemplo de Check List para analisis de Riesgos.
Riesgo de Accidentes: Herramientas eléctricas en mal estado.
1. ¢Quién se ve afectado?: EIl personal que realiza el mantenimiento en la
empresa en estudio.
2. ;Cual es el riesgo especifico?: Electrocucion
3. ¢Por qué ocurre el riesgo?: Porque el personal de mantenimiento no ha
sido capacitado para realizar acciones seguras y por el exceso de confianza del
personal que manipula las herramientas en mal estado.
4. ;Cuando Ocurre?: Al momento de realizar reparaciones en la maquinaria o
hacer nuevas instalaciones eléctricas.
5. ¢ Donde Ocurre?: Se produce en el taller de mantenimiento, en las lineas de
proceso.
6. ¢Con qué frecuencia ocurre?: Continuamente, ya que el personal de
mantenimiento trabaja dando mantenimiento preventivo y correctivo a las
maquinarias e instalaciones.
7. ¢ Cual es la magnitud del riesgo de accidentes?: La electrocucidén con una

herramienta en mal estado puede causar la muerte en una persona y generar
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gastos de indemnizacién a la empresa, ademas de proporcionar una mala

imagen de la empresa ante sus clientes.

2.1.1.3 Panorama De Riesgos

Mediante la identificacion de riesgos, conjuntamente con la evaluacion de
riesgos y peligros presentes en un puesto de trabajo, constituiran el pilar basico
de toda la prevencion de riesgos laborales en la empresa.

A través del Panorama de Riesgos por area (ver anexo 1), se identificara los
principales riesgos que se pueden presentar en el lugar de trabajo. Una vez
identificados todos los riesgos en las diferentes areas, se procedera a la
valoracion del riesgo segun la metodologia del INSHT, el mismo que permitira
establecer un orden de prioridades de actuacion, en funcion del valor de esta
valoracion.

Dependiendo de los resultados obtenidos, se tomaran las medidas preventivas
necesarias.

En la pagina a continuacion se presenta el panorama de riesgos, que contiene

de manera general, los diversos riesgos existentes en la empresa en estudio.

Evaluacidon de Riesgos segun la metodologia del INSHT

Esta metodologia se adapta muy bien para valorar los riesgos cuyo nivel de
probabilidad es desconocido. Se estimara la probabilidad que un factor de
riesgo se ponga de manifiesto como el producto del nivel de deficiencia y el
nivel de exposicion.

Para calcular los riesgos se utiliza la siguiente formula:



(FORMULA 2.1)

Donde:

NR: Nivel de Riesgo
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NR = ND x NE x NC

NE: Nivel de exposicion

Nivel de Deficiencia:

ND: Nivel de Deficiencia

NC: Nivel de consecuencias

TABLA 2.1 DETERMINACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA (NTP 330 — INSHT)

Nivel de deficiencia ND | Significado

Muy deficiente (MD) 10 | Se han detectado factores de riesgo significativos que
determinan como muy posible la generacion de fallos.
El conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo resulta ineficaz

Deficiente (D) 6 Se ha detectado algun factor de riesgo significativo
que precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes se ve reducida de
forma apreciable

Mejorable (M) 2 Se han detectado factores de riesgo de menor

importancia. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable

Aceptable (B)

No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
riesgo esta controlado. Mo se valora

Nivel de Exposicion

TABLA 2.2 DETERMINACION DEL NIVEL DE EXPOSICION (NTP 330 — INSHT)

Nivel de exposicion NE | Significado

Continuada (EC) 4 | Continuamente. Varias veces en su jornada laboral
con tiempo prolongado

Frecuente (EF) 3 | Varias veces en su jornada laboral, aungue sea con
tiempos cortos

Qcasional (EQ) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto
de tiempo

Esporadica (EE) 1 Irregularmente




Nivel de Probabilidad
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TABLA 2.3 Determinacion del nivel de probabilidad (NTP 330 — INSHT)

NIVELES DE

PROBABILIDAD

Nivel de
Deficiencia
{(NE)

10

Nivel de Exposicidn {NE)
2 1
A20 A-10
A2 M6
B4 B-2

TABLA 2.4 SINIFICADO DE LOS DIFERENTES NIVELES DE PROBABILIDAD ( NTP330 —

puede ser concebible

INSHT)
Nivel de NP Significado
probabilidad
Muy alta (MA) Entre Situacion deficiente con exposicion continuada, o muy
40 vy 24 | deficiente con exposicion frecuente.
Normalmente |z materializacidon del riesgo ocurre con
frecuencia
Alta (A) Entre Situacion deficiente con exposicion frecuente u
20 y 10 | ocasional, o bien situacion muy deficiente con
exposicion ocasional o esporadica.
La materializacion del riesgo es posible que suceda
varias veces en &l ciclo de vida laboral
Media (M) Entre Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien
8y6 situacion mejorable con exposicion continuada o
frecuente.
Es posible que suceda el dafio alguna vez
Baja (B) Entre Situacion mejorable con exposicion ocasional o
4y 2 esporadica.

MNo es esperable que se matenalice el riesgo, aungue

Nivel de Consecuencia

TABLA 2.5 Determinacion del nivel de consecuencia (NTP330 — INSHT)

Nivel de NC Significado
consecuencias Daios personales Daios Materiales
Mortal o catastrofico | 100 | 1 muerto o mas Destruccién total del
(M) sistema (dificil renowvarlo)
Muy grave (MG) 60 | Lesiones graves que Destruccion parcial del
pueden ser irreparables sistema (compleja y
costosa reparacion)
Grave (G) 25 | Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de
laboral transitoria (ILT) proceso para efectuar la
reparacion
Leve (L) 10 | Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad
requieren hospitalizacion | de paro del proceso
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Nivel de Riesgo y de intervencién

TABLA 2.6 Determinacion del nivel de riesgo y de intervencién (NTP330 — INSHT)

Nivel de

Riesgoy

de Intervencion

NR =NP x NC

Nivel de Probabilidad (NP)

Nivel de
Consecuencias
(NC)

100

I
480-360
Il Il
200-250  [200-150 |100-50
I-200 i l-40
l-100|80-60 I\V-20

TABLA 2.7 SIGNIFICADO DEL NIVEL DE INTERVENCION (NTP330 — INSHT)

Mivel de riesgo y NR Significado

de intervencion

I 4000-600 Situacion critica. Correccion urgente

I1 S00-150 Corregir y adoptar medidas de control

I1I 120-40 Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la

intervencion y su rentabilidad

Iv

20

Mo intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo
justifique

Las evaluaciones

de riesgo realizadas segun la metodologia INSHT en el

PANORAMA DE RIESGOS POR AREA, dieron como resultado que la empresa

en estudio, posee varios factores que pueden originar riesgos de accidentes en

las diversas areas y sitios de trabajo; ya sea por falta de sefalizaciones, falta

de EPP adecuado y por no poseer procedimientos seguros para la ejecucion de

actividades.
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Por lo que se propone, que a través del Disefio del Sistema de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional, sirva a la empresa en estudio como base para
la implementacion de un Reglamento de Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional, que cumpla con las normas estipuladas en la LEY.

Ejemplo de panorama de riesgos.

Panorama de riesgos general de la empresa. (ver archivo en Excel)
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2.1.2 Herramientas Cuantitativas

La identificacion cuantitativa de riesgos en la empresa se lo realizara a travées
de las estadisticas de accidentes de trabajo que se han generado a partir del

ano 2004 hasta Octubre del 2007.

21.21 Hoja de Revision

Esta es una herramienta, con la cual se puede recolectar y registrar datos. Se
utiliza para conocer la frecuencia con que han ocurrido ciertos eventos (riesgos
de accidentes). Una hoja de revision es efectiva cuando se cumple con las
siguientes preguntas:

¢ Por qué se reunen los datos?

¢ Qué tipo de datos se va ha recolectar?

¢ Para qué se utilizan los datos?

¢, Qué resultado tenemos de los datos?

¢ Quién reunira los datos?

¢ Donde y cuando se reuniran los Datos?

Mediante la hoja de revisidbn ayudara a identificar y cuantificar problemas y
determinar las medidas preventivas ante posibles riesgos de accidentes y

medidas correctivas para accidentes generados.
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2.1.2.2 Grafica de Comportamiento

A través de la Grafica de Comportamiento, se puede visualizar los datos
obtenidos en las hojas de revisidn, y establecer las tendencias o patrones a lo
largo del tiempo.

Mediante las graficas de comportamiento se podra comparar la informacion
historica sobre los accidentes de trabajo con respecto a los resultados
obtenidos cuando se implante el sistema de seguridad industrial y salud

ocupacional.

A continuacién se presenta el analisis y evaluacion de accidentes de trabajo
obtenidos mediante las hojas de revision y graficos de comportamiento.

TABLA 2.8 TOTAL DE PERSONAS ACCIDENTADAS POR ANO

(Periodo desde 01/01/2004 al 31/10/2007)

ANO 2004 2005 2006 2007
TOTAL 7 20 14 26
IF 12,27 35,06 24,54 45,57
DIAS
PERDIDOS 20 138 229 173
IG 35,06 241,88 401,38 303,23
ESTADISTICA DE PERSONAS ACCIDENTADAS
POR ANO
30
25
3 20 /\ //
£ 15 —
F 10
5 ‘/
O T T T T T
2004 2004 2005 2005 2006 2007 2008
ANO

GRAFICO 2.1
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De acuerdo a la informacion recopilada sobre los accidentes suscitados a partir
del afo 2004 hasta el 2007, se elabor6é una base de datos. En la tabla 2.8 se
puede observar la cantidad de accidentes generados desde el ano 2004, el
indice de frecuencia (IF), el indice de gravedad (IG) y los dias perdidos
generados por los accidentes de trabajo ocurridos.

El grafico 2.1 nos indica graficamente la variacion de accidentes a partir del afio
2004. Se puede apreciar en la tabla 2.8, a través del indice de frecuencia (IF)
que el afio 2007 ha aumentado el numero de accidentes con respecto a los
anteriores afos (Ver grafico 2.2); mientras que el indice de gravedad (1G),
indica que en el ano 2006, los accidentes ocurridos han generado mayor

ausencia de los trabajadores lesionados a su trabajo (Ver grafico 2.3).

TABLA 2.9 N° DE ACCIDENTES DE TRAJO VS. CAUSAS DE ACCIDENTES

Causas de Accidentes N°

Falta de capacitacién al personal que manejo los montacargas | 12

Problemas Respiratorios 4

Acciones Inseguras 45

Caso Fortuito 6
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De acuerdo a los reportes de accidentes realizados (Ver anexo 2), se pudo
establecer las principales causas que han generado los accidentes, dando
como resultado que las acciones inseguras, ejecutadas por los trabajadores o
terceras personas, al no realizar sus actividades de manera segura,

representan una alta probabilidad en el indice de accidentes generados.

TABLA 2.10 ACCIDENTE POR AREA

2004 2005 2006 2007
RECEPCION 0 1 1 2
CORTE 1 g B
PROCESO 0 1 1 3
EMPAQUE 1 5 3 3
LIMPIEZA 1 0 3 4
MANTENIMIENTO 3 2 0 1
OPERACIONES 0 0 1 3
BODEGA DE
CARTONES 1 0 0 0
BODEGA DE
MARCADO 0 0 0 1
PRODUCCION 0 2 0
AGUA CLARA 0 0 2 0
CONTROL DE
CALIDAD 0 0 0 1

De acuerdo a la informacion recopilada en los reportes de accidentes por afo,
se pudo establecer el numero de accidentes suscitados por area y afo, lo cual
nos permite establecer a través de la tabla 2.10, cuales han sido las areas
donde se han generado mayor accidentes. En el grafico 2.4, se puede observar
la cantidad de accidentes, y la tendencia de haber ido aumentando o

disminuyendo por afio y area.
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ESTADISTICA DE ACCIDENTES POR AREA
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GRAFICO 2.4

TABLA 2.11 ACCIDENTES POR GRADO DE GRAVEDAD

GRAVEDAD

Segun los reportes de accidentes anuales presentados en el Anexo 2, se ha
establecido en la tabla 2.11, la gravedad de los accidentes generados en cuatro
anos, representados en 3 niveles; se puede apreciar que no existe una
tendencia lineal o proporcional con respecto a la gravedad de los accidentes
ocurridos. A través del grafico 2.6 se puede observar los niveles de gravedad

de los accidentes reportados en cuatro anos.
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ESTADISTICA DE ACCIDENTES POR GRAVEDAD
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GRAFICO 2.5

2.1.2.3 Morbilidad de las Enfermedades'°

Se realizara el calculo de Morbilidad, para determinar las enfermedades y
dolencias que sufre el personal de la empresa. Los datos sobre la frecuencia y
distribucion de una enfermedad especifica podran ayudar a controlar su
propagacion y conducir a la identificacion de su causa, con lo cual a través de
estos datos se estableceran que enfermedades se presentan con mayor
frecuencia y establecer las areas donde hay mayor incidencia.

Formulas para el calculo de morbilidad.

K - es una constante que puede expresarse desde por "100, 1,000, 10,000 y

100,000".

Tasa de incidencia = # de personas que contraen una enfermedad durante un determinado periodo de tiempoXK

(FORMULA 2.2) TOTAL POBLACION EXPUESTA

Tasa de prevalencia = # de personas que contraen una enfermedad especifica X K

(FORMULA 2.3) ,
TOTAL POBLACION EXPUESTA

' www.salud.gov.pr/Datos/EstadisticasVitales/Tendencias/TMPR1966-1996.pdf -



Tasa de casos = # de casos notificados de una enfermedad en una afio dado X K

(FORMULA 2.4) POBLACION TOTAL

TABLA 2.12 PERSONAL CON ENFERMEDADES ESPECIFICAS
Periodo 01/01/2007 AL 31/10/2007
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TOTAL MORBILIDAD
CAUSAS % TASA
N° PREVALENCIA
ABCESOS 8 0,91% 9,42
APARATO DIGESTIVO 61 6,92% 71,85
APARATO RESPIRATORIO 92 10,44% 108,36
APENDICITIS 2 0,23% 2,36
ATENCION PSICOLOGICA 2 0,23% 2,36
CARDIO VASCULAR 3 0,34% 3,53
CIRUGIA 34 3,86% 40,05
CLINICO 95 10,78% 111,90
COLELITIASIS 2 0,23% 2,36
DEHABETES 1 0,11% 1,18
DERMATOLOGIA 4 0,45% 4,71
DESHIDRATACION 3 0,34% 3,53
DOLOR MUSCULAR 1 0,11% 1,18
DORSALGIA 1 0,11% 1,18
EMERGENCIA 18 2,04% 21,20
FIEBRE 2 0,23% 2,36
GINECOLOGIA 111 12,60% 130,74
HEMORROIDES 1 0,11% 1,18
INCIDENTE Y EFECTOS
ADVERSOS 11 1,25% 12,96
INTOXICACION 5 0,57% 5,89
VU 35 3,97% 41,22
LUMBALGIA 11 1,25% 12,96
MASTOLOGIA 3 0,34% 3,53
NEFROLOGIA 9 1,02% 10,60
NEUROLOGIA 16 1,82% 18,85
ODONTOLOGIA 58 6,58% 68,32
OFTALMOLOGIA 15 1,70% 17,67
OTITIS 1 0,11% 1,18
OTRAS 199 22,59% 234,39
SINDROME VERTIGO 1 0,11% 1,18
TRACTO DE CODO 1 0,11% 1,18
TRAUMATISMOS 68 7,72% 80,09
UROLOGIA 6 0,68% 7,07
TOTAL 880 99,89%
849

TASA DE INCIDENCIA 1036,51
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A través de la morbilidad de la empresa en estudio, se establecieron las
diversas enfermedades que afectan al personal, mediante la informacion
recolectada a través del servicio médico y la Trabajadora Social. Los datos
obtenidos se pueden observar en la tabla 2.12, la tasa de prevalencia que se
define como el numero promedio de las enfermedades especificas suscitadas
en un intervalo de tiempo especifico, donde la principal causa de enfermedad,
ha sido del Aparato Respiratorio. Mientras que a través de la tasa de incendia
se indica el numero de personas que han contraido una enfermedad durante un
determinado periodo de tiempo por 1000 habitantes expuestos. La tasa de
casos se calcula por ano transcurrido.

A través del panorama de riesgos por area, se pudo evaluar que los riesgos
bioldgicos, representa un nivel de probabilidad M, es decir, se necesita crear
programas meédicos preventivos continuos, para mejorar la salud de los
trabajadores, que evite incurrir en gastos a la empresa en estudio por dias
perdidos, ala vez tratar de minimizar el indice de personal enfermo el cual
afectara también al proceso productivo de la empresa. Los accidentes
registrados en 4 afos no tienen relacidén con las enfermedades indicadas
anteriormente.

El grafico 2.6 representa el numero de casos ocurridos por tipo de

enfermedad.
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GRAFICO 2.6 ENFERMEDADES QUE PADECE EL PERSONAL
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A través del grafico 2.7, se indica el numero de enfermedades ocasionadas a

partir de enero del 2006 a octubre del 2007. Se establece que las

enfermedades ocurridas en este periodo no tienen ninguna relacién con

respecto a las estaciones climaticas, por ser un sector que permanentemente

se encuentra a bajas temperaturas, y los trabajadores estan acostumbrados al

tipo de clima existente. Se puede apreciar en el grafico 2.7 que en el afo 2006,

se registro un mayor promedio de personas enfermas, que en el afio 2007.
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Los dias perdidos por las enfermedades, se puede observar en el grafico 2.8,
se puede concluir que el indice de dias perdidos no estad directamente

relacionado con el numero de personas enfermas.
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GRAFICO 2.8 TOTAL DIAS PERDIDOS POR ENFERMEDAD PEDRIODO 2006 HASTA OCTUBRE 2007

A través de informacién obtenida del servicio médico de la empresa, se elabord
una base de datos, en el que se establece el numero de personas al mes que
acuden al consultorio médico para ser atendidas. En el grafico 2.9, se
establece que la mayor cantidad de personas enfermas son del area de corte,
pero se debe tomar en cuenta, que esta es el area de la empresa que posee

mayor numero de trabajadores.
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GRAFICO 2.9 CANTIDAD DE PERSONAS ENFERMAS POR AREA

A través del grafico 2.10 y la tabla 2.13 se establece que el porcentaje de
numero de personas enfermas de una area con respecto a otra, es muy similar.
Ademas también se observar que una de las areas mas criticas de la empresa
es el area de mantenimiento, ya que en un periodo de tiempo (2 afnos), en un
9.53% del personal de mantenimiento han acudido al médico por enfermedad,
en cambio del personal de corte siendo el area con mayor numero de
trabajadores tan solo el 4.36 % del area de corte ha recurrido al médico, por

enfermedad.

TABLA 2.13 % DE PERSONAL ENFERMO POR AREA EN UN PERIO DE 2 ANOS (2006 Y 2007)

. % DE ENFERMOS POR AREA

AREAS EN UN PERIODO 2006 A 2007
Administracion 2.96%
Agua Clara 0.09%
As Vegetal 2.50%
Bodegas 9.60%
Control de Calidad 5.55%
Corte 4.36%
Empaque 7.13%
Limpieza 4.68%
Mantenimiento 9.53%
Operaciones 3.76%
Proceso 3.59%
Produccion 2.54%
Recepcion 8.67%
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GRAFICO 2.10 PORCENTAJE DE ENFERMOS POR AREA periodo 2006 a 2007

ENFERMEDADES ESPECIFICAS DEL PERSONAL QUE AFECTAN LA
INOCUIDAD DEL PRODUCTO

La empresa en estudio, al trabajar directamente con alimentos, se enfoca
principalmente al seguimiento y tratamiento de las enfermedades: Salmonelosis
y Varicela.

La Salmonelosis, comunmente conocida como Fiebre Tifoidea, requiere un
periodo de 10 dias de tratamiento, mientras que en la Varicela requiere un
periodo de 15 dias, los que significa, que el personal posee cualquiera de estas
enfermedades debera reposar, hasta que el médico de la empresa emita un
certificado de reingreso a la planta.

Segun el grafico 2.11 en el afio 2005, el contagio de Salmonelosis tuvo un pico
severo. De acuerdo al sexo se establece en el grafico 2.12 que en un 74.5% los

contagiados han sido hombres, y solo el 25.49 % mujeres.



61

SALMONELOSIS
2%
3 60 A
& 50 /\
a /[ \
i 40
2 30 / \
2 / \
ﬁ 20
= 10 /’\ /
2 0 v\g : / T V\ T T

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

ANO

GRAFICO 2.11 NUMERO DE PERSONAS CON SALMONELOSIS DESDE EL ANO 2000 HASTA OCTUBRE 2007
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Segun el grafico 2.13 en el afio 2004, el contagio de Varicela tuvo un pico
severo. De acuerdo al sexo se establece en el grafico 2.14 que en un 73.21%

los contagiados han sido hombres, y solo el 26.78 % mujeres.
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Se puede concluir que en los casos de Salmonelosis y Varicela, el sexo

masculino, ha presentado en mayor cantidad estas enfermedades a relacion

del sexo femenino, a pesar que el 70% aproximadamente de trabajadores en la

empresa son mujeres.
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2.2 INDICADORES DE GESTION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Y SALUD OCUPACIONAL

El mejoramiento de la gestion de la Seguridad e Higiene Ocupacional en las
organizaciones es un elemento de gran importancia para lograr los niveles de
calidad y productividad requeridos en los momentos actuales. Este proceso
precisa del diagnodstico sistematico para la elaboracion de planes de accion que
permitan la eliminacion de accidentes laborales ocasionados en la empresa en

estudio.

Los indicadores proveeran con datos esencialmente cuantitativos, que
proporcionan estadistica de como se encuentran determinado factor de riesgo
de accidentes después de haber implementado el sistema de seguridad
industrial y salud ocupacional con relacion a un periodo de tiempo pasado

donde aun no se aplicaba el disefio de seguridad industrial y salud ocupacional.

El objetivo principal de los indicadores, es evaluar el desempeio del area,
procedimientos, métodos o sistemas, mediante parametros establecidos, se
debera también observar la tendencia en un lapso de tiempo durante el

proceso de evaluacion.
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2.21 Sistema de indicadores para la evaluacion del desempeio de

seguridad industrial y salud ocupacional

2.2.1.1 Indicadores de efectividad'’

A) indice de Eliminacién de Condiciones Insequras (IECI)

(FORMULA22) | |EC] = (CIE / CIPE) * 100
Donde:

CIE: Condiciones Inseguras Eliminadas en el periodo analizado.
CIPE: Condiciones Inseguras Planificadas a Eliminar en el periodo.
Objetivo del indicador: Mostrar en que medida se ha cumplido con las tareas

planificadas de eliminacion o reduccion de condiciones inseguras.

B) indice de accidentalidad (1A)

(FormuLa 2.3) | |1A = [(CA2 — CA1)/ CA1]* 100

Donde:

CAZ2: Cantidad de accidentes en el periodo a evaluar.

CA1: Cantidad de accidentes en el periodo anterior.

Objetivo: Indicar el porciento de reduccion de la accidentalidad con relacion al

periodo precedente.

' http://www.gestiopolis.com/canales/derrhh/articulos/25/ceusgho.htm
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C) indice de Mejoramiento de las Condiciones de Trabajo (IMCT)

(FOrRMULA 2.9)
IMCT = (CPEB / TPE) * 100

Donde:
CPEB: Cantidad de Puestos Evaluados (Cumpliendo normas de seguridad) en

cuanto a condiciones de trabajo.

TPE: Total de puestos evaluados.

Objetivo: Reflejar en que medida el desempefio del sistema de seguridad
industrial y salud ocupacional, propicia el mejoramiento sistematico de las
condiciones de los puestos de trabajo a partir de la evaluacion de cada puesto

de trabajo seleccionado para el estudio mediante una lista de chequeo.

2.2.1.2 Indicadores de eficiencia'?

A) Eficiencia de la Sequridad (ES)

(ForRMuLA25) | ES = [ TRC /TRE)] * 100

Donde:

TRC: Total de riesgos controlados.

TRE: Total de riesgos Existentes.

Objetivo: Reflejar la proporcion de riesgos controlados del total de riesgos

existentes en la empresa en estudio.

12 http://www.gestiopolis.com/canales/derrhh/articulos/25/ceusgho.htm
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B) Indicador de Trabajadores Beneficiados (TB)

(ForRmuLA26) | TB=(TTB/TT)* 100

Donde:
TTB: Total de Trabajadores que se benefician con el conjunto de medidas
tomadas.

TT: Total de Trabajadores del area.

Objetivo: Reflejar la proporcidn de trabajadores que resultan beneficiados con

la ejecucion del plan de medidas.

C) indice de Riesqgos No Controlados por Trabajador (IRNCT)

(FormuLa 27y | ITRNCT = (TRNC /TT) * k

Donde:

TRNC: Total de Riesgos No Controlados.

TT: Total de Trabajadores.

k =100, 10 000, 100 000... en dependencia a la cantidad de trabajadores de la
empresa o area analizada, se seleccionara el valor inmediato superior mas
cercano.

Objetivo: Mostrar la cantidad de riesgos no controlados por cada Kk
trabajadores, lo que refleja la potencialidad de ocurrencia de accidentes de

trabajo en la organizacion.
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2.2.1.3 Indicadores de eficacia’

A) indice de Satisfaccion con las Condiciones de Trabajo (ISCT)

Para los trabajadores directos o indirectos:

(FORMULA 2.8)
PSCT =Se * Hi * [(Er + Bi + Es) / 3]

Para los trabajadores de oficina:

(ForRmuLA 2.9 | PSCT = Er *Bi * [(Hi + Es + Se) / 3]

Donde:

PSCT: Potencial de Satisfaccion con las Condiciones de Trabajo
Er, Se, Bi, Hi, Es: Valoracion por parte de los trabajadores de las Condiciones
Ergondmicas, de Seguridad, Bienestar, Higiénicas y Estéticas presentes en su

lugar de trabajo.

Estos indices constituyen un paso intermedio en la obtencion del indicador

final, el cual se obtiene mediante la siguiente expresion:

ISCT = (PSCT / PSCTmax) * 100

(FOrRMULA 2.10)

Donde:

PSCTmax = 125

Objetivo: Mostrar el nivel de satisfaccion de los trabajadores con las
condiciones en que desarrollan su labor obtenido mediante la aplicacién de una

encuesta.

" http://www.gestiopolis.com/canales/derrhh/articulos/25/ceusgho.htm



68

CAPITULO Il

3. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION

DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

3.1 GESTION ADMINISTRATIVA

A través de la gestion administrativa se establecera la politica, estrategia y
acciones que determinaran la estructura organizacional, asignacion de
responsabilidades y el uso de recursos, en los procesos de planificacion,
implementacion y evaluacion de la seguridad industrial y salud ocupacional,

que debera poseer la empresa en estudio.

3.1.1 Politica

Generar un ambiente de trabajo seguro, para lograr la satisfaccion fisica,
mental y laboral de sus trabajadores ejecutando actividades en condiciones
seguras, el cual involucra controlar y evitar riesgos de accidentes que impliquen

dafios humanos y materiales.

3.1.1.1 Estrategias

Disefar un sistema de administracion de seguridad industrial y salud
ocupacional, el cual permita a través de su implementacion la reduccién de
accidentes; y designar funciones y responsabilidades en las diferentes areas
para supervisar el desempefio y actividades a fin de garantizar el cumplimiento

de las indicaciones y normas basicas de seguridad laboral.
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3.1.2 Organizacion

La empresa en estudio no cuenta con un Departamento de Seguridad
Industrial, ni procedimientos de seguridad laboral en las diferentes areas, por lo
qué a través del disefio del sistema de administraciéon de seguridad industrial y
salud ocupacional se establece las diferentes actividades que deberan

realizarse en los diferentes departamentos de la empresa.

El organigrama de la empresa que se observa en la pagina 69, se indica el
departamento creado de seguridad industrial y salud ocupacional, que servira
para la implementacién del sistema de administracion de seguridad industrial y
salud ocupacional, el mismo que se lo realizara por niveles jerarquicos, para un
funcionamiento seguro, estable y cumpliendo con los requerimientos que las

normas de seguridad ecuatorianas solicitan.

El Departamento de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional tendra relacion
directa con jefes y supervisores de las distintas areas, quienes tendran la
responsabilidad de supervisar e informar sobre las acciones de respuesta de
acuerdo al Manual de Procedimientos de Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional que sera implementada en la empresa en estudio.
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3.1.2.1 Estructura Humana y Material

El Departamento de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional brindara
asesoria a las Gerencias, Jefaturas y areas operativas para asegurar la
implementacion del Sistema de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, asi
como también el cumplimiento de los aspectos legales de las operaciones,
mediante actividades de auditorias y participacién directa en evaluacion de
riesgos y en el control de emergencias, mantendra reportes estadisticos e
indicadores de las actividades de seguridad industrial y salud ocupacional.

La directiva de la empresa sera la encargada de la toma de decisiones para
proveer de los recursos financieros necesarios, que serviran en la

implementacion de los Sistemas de Seguridad Industrial.

3.1.2.2 Funciones y responsabilidades

a. Departamento de Seqguridad Industrial Y Salud Ocupacional

Las funciones que debera realizar son las siguientes:

= Reconocimiento, deteccidn y evaluacion de los riesgos.

= Registro de la accidentabilidad, ausentismo y evaluacion estadistica
de los resultados.

= Asesoramiento técnico, en materias de control de incendios,
almacenamientos  adecuados, proteccion  de maquinaria,
instalaciones eléctricas, primeros auxilios, control y educacion de la
salud, con énfasis en los aspectos preventivos relacionados con el
trabajo, ventilacion, proteccion personal y ademas materias

contenidas en el Reglamento.
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= Cumplir la normativa de la prevencion de riesgos que efectuen los
organismos del sector publico y comunicar al IESS, al Comité
Interinstitucional y al Comité de Seguridad e Higiene Industrial del
Ministerio del Trabajo, los accidentes y enfermedades ocupacionales,

que se produzcan.

b. Servicios Médicos de Empresa

El servicio médico de la empresa en estudio, debera cumplir con el reglamento
para el funcionamiento de los servicios médicos de empresas, segun el
acuerdo No. 1404, el cual debera cumplir con los requerimientos impuestos por
el ministerio de trabajo y el IESS.

Las funciones de los servicios médicos mencionados a continuacién, estan
relacionados con Riesgos del trabajo, los cuales estan establecidos en el
reglamento antes mencionado.

a) Integrar el Comité de Higiene y Seguridad de la Empresa y asesorar en los
casos en que no cuente con un técnico especializado en esta materia;

b) Colaborar con el Departamento de Seguridad de la empresa en la
investigacion de los accidentes de trabajo;

c) Investigar las enfermedades ocupacionales que se puedan presentar en la

empresa.

c. Comité de Sequridad Industrial y Salud Ocupacional

La empresa en estudio, no posee El Comité de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional. Por lo que es necesario que de acuerdo a reglamentos del

Ministerio de trabajo y el IESS, conforme el comité y sea registrado.



73

3.1.3 Planificacion de Seguridad Industria y Salud Ocupacional

Objetivos

a. Proteger al Recurso Humano mas importante para la Empresa
(Trabajadores), cumpliendo el reglamento interno de trabajo de la empresa

cumpliendo con las Normas del ministerio del Trabajo.

c. Mejorar las condiciones de Higiene, Seguridad y Ambiente laboral, para el

beneficio de todos los trabajadores.

d. Disminuir gastos que la empresa realiza cuando se produce un accidente a

la persona o a la propiedad.

Meta

Proteger a los colaboradores de los riesgos derivados del desempeio de sus
funciones, ademas de controlar el impacto negativo que pueden generar los
procesos o productos sobre las personas y el medio laboral; generando como

meta principal minimizar los accidentes laborales.

3.1.4 Implementacion del sistema de administracion de Seguridad

Industrial y Salud Ocupacional.

La empresa en estudio, no tiene un programa de seguridad industrial y salud
ocupacional.

Por lo que, el tema propuesto de tesis “Disefio de un sistema de administracion
de seguridad industrial y salud ocupacional”, servira como guia para que la

empresa haga la implementacion.
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3.1.5 Evaluacion y Seguimiento

La empresa en estudio no cuenta con un sistema de evaluacion y seguimiento
de las acciones correctoras y preventivas de seguridad industrial y salud
ocupacional en la empresa en general y las diversas areas, por lo que se

propone que a través de:

El departamento y comité de seguridad industrial y Salud Ocupacional,
seran los encargados de realizar auto inspecciones, para determinar medidas
correctivas en las diversas actividades donde no se cumplan los
procedimientos.

Esta evaluacién ayudard a determinar un orden de prioridades para el

desarrollo de respuestas y correcciones a los mismos.

Con ellos se pretenden conseguir los siguientes objetivos:

e Adecuar las acciones a financiar por el Plan de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional a los objetivos previamente establecidos.

e Proporcionar la informacion necesaria para realizar una correcta gestion
técnica y administrativa.

e« Obtener los avances de resultados de las acciones necesarios para
realizar los ajustes que a lo largo de la ejecucion del Plan de Seguridad

Industrial y Salud Ocupacional.



75

3.1.6 Cronograma tentativo de actividades para la implementaciéon del
disefo del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional de la

empresa en estudio.

A través del siguiente cronograma se establecen algunas acciones que se
deberan ejecutar para la implementacion del sistema de seguridad industrial y

salud Ocupacional en la empresa de estudio.

TABLA 3.1 CRONOGRAMA TENTATIVO DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION
DEL PROYECTO DE TESIS.

Designar funciones a las diferentes

areas para el aseguramiento de los

objetivos de seguridad industrial y Gerencia General y 1 Semana

. Administrativ
salud ocupacional. d strativa

Definicion de programas de auto|Auditoria y Departamento| 1 Semana
inspecciones de seguridad industrial y | de Seguridad Industrial y

salud ocupacional. Salud Ocupacional.

Implementacion del Disefio del Departamento de 6 meses
Sistema de Seguridad Industrial y| Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional. Salud Ocupacional

Reuniones para definir seguimiento

de la implementacion de disefio de

sistema de seguridad industrial y Gerencia General y 2 veces por
salud ocupacional. Administrativa Semana
Diseio de la Capacitacion para

formacion e informacion de seguridad

industrial y salud ocupacional a todos RRHH 2 Semanas
los niveles de la empresa.

Desarrollo de la capacitacion a todos Responsables de

los niveles de la empresa capacitacion: DSISO, 6 Meses

jefaturas.
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Evaluacion y Seguimiento del sistema Departamento de Cada mes
de seguridad industrial y salud| Seguridad Industrial y
ocupacional. Salud Ocupacional
Desarrollo del programa de auto Grupo de Auto 4 veces al
inspecciones. inspecciones ano
Definicion de programa médico| Servicio médico de la 1 Semana
preventivo. empresa, Departamento
de Seguridad Industrial y
RRHH
Desarrollo del programa médico| Servicio meédico de la 4 veces al
preventivo. empresa, Departamento afno
de Seguridad Industrial y
RRHH
Simulacros de Evacuacion Gerencias, DSISO, 2 veces al
Auditoria afno

3.2 GESTION DEL TALENTO HUMANO

“Este sistema integrado e integral busca descubrir, desarrollar, aplicar y evaluar

los conocimientos, habilidades, destrezas y comportamientos del trabajador;

orientados a generar y potenciar el capital humano, que agregue valor a las

actividades organizacionales y minimice los riesgos en e trabajo.

" |ESS, “Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo”, Quito 2005

» 14
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3.2.1 Seleccion

El objetivo de la seleccion sera integrar las caracteristicas individuales

(aptitudes, actitudes, conocimientos, experiencia) a los requisitos del puesto.

Analisis de Puestos

La empresa en estudio, no cuenta con un reglamento interno de seguridad

industrial y salud ocupacional, en el analisis de puesto.

Por lo que, se propone que para realizar el analisis del puesto es necesario
definir el cargo, es decir agrupar todas aquellas actividades que va a realizar el
empleado dentro de la empresa. Determinar detalladamente las tareas y
responsabilidades que conforman al mismo y de esta manera diferenciar un

cargo de los otros.

Después de la descripcion se debera realizar el analisis de cargo, el cual
consiste en definir las cualidades que debe tener el empleado, es decir, definir
las caracteristicas fisicas, psicoldgicas e intelectuales que debera poseer. Es
por esto que se le denominan factores extrinsecos, los cuales estan formados

basicamente por el perfil con el que debera cumplir el futuro ocupante.

A continuacion se detalla una propuesta en la tabla 3.2 de como realizar la

descripcion y analisis del cargo, con el que deberan cumplir.
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TABLA 3.2 DESCRIPCION Y ANALISIS DEL CARGO

DESCRIPCION DEL CARGO ANALISIS DEL CARGO

1. Cuales son las funciones del ocupante. 1. Requisitos intelectuales

2. Cuando hace el ocupante estas funciones. |2. Requisitos fisicos

3. Objetivo de las funciones que va a ejecutar | 3.Responsabilidades implicitas.

4. Cémo hace el ocupante estas funciones. 4. Condiciones del trabajo

3.2.2 Informacion

La empresa en estudio cuenta con induccion del personal sobre BPM, HACCP
y reglamento interno sobre los procedimientos y actividades que se realiza en
la empresa. Pero no posee una induccion sobre seguridad industrial y salud
ocupacional, lo cual, es indispensable al momento de ejecutar sus actividades,
de manera segura.

Por lo tanto es indispensable que se realice una induccién de manera general,
amplia y suficiente en la que permita la ubicacion del empleado y su rol dentro
de la empresa para fortalecer su sentido de pertenencia y la seguridad para

realizar su trabajo de manera autbnoma, para evitar riesgos de accidentes.

3.2.3 Formacion, Capacitacion y Adiestramiento

La empresa en estudio no cuenta con un plan de formacion capacitacion y
adiestramiento del empleado, con lo relacionado a seguridad industrial y salud

ocupacional, por tanto, se propone realizar formacion, capacitacion vy
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adiestramiento con procesos sistematicos y necesarios con en el que se
modificara el comportamiento, los conocimientos y la motivacion de los
empleados con el fin de mejorar la relacion entre las caracteristicas del
empleado y los requisitos del empleo como prevencion ante los riesgos de

accidentes que pueden suscitar en el lugar de trabajo.

La formacion, Capacitacidon y adiestramiento se lo realizara de manera practica
a través de situaciones reales, por medio de videos en donde se indicara al
personal los diferentes factores de riesgo que existen en su lugar de trabajo e
indicar los procedimientos que se debe seguir para evitar dafos o lesiones a la

persona o a la propiedad.

3.2.4 Comunicacion

Se propone que la informacion acerca de procedimientos de seguridad
industrial y salud ocupacional se realice en los diferentes departamentos de la
empresa, la cual permitira ampliar o precisar los conocimientos requeridos para
poder tomar una decisidén o ejecutar alguna accion.

Es necesario que la comunicacién en la empresa, asegure que todo el personal
comprenda su funcion, lugar y aportacion para la prevencion de riesgos de

accidentes.

3.3 GESTION TECNICA

Permite identificar, conocer, medir y evaluar los riesgos del trabajo; y
establecer las medidas correctivas tendientes a prevenir y minimizar las
perdidas organizacionales, por el deficiente desempefio de la seguridad

Industrial y salud ocupacional.
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3.3.1 Identificacién Objetiva

La identificacion cualitativa, que consiste en un analisis cualitativo y cuantitativo

de riesgos de accidentes, se elaboro en el capitulo 2.

3.3.2 Medicion

Uno de los principales riesgos existentes en la empresa en estudio, es el ruido,
para lo cual se utilizd un instrumento para medir el ruido, llamado
decibelimetro, el cual permite medir el nivel de presion acustica, expresado en

dB.

El funcionamiento del decibelimetro consiste en un micréfono de medicion que
convierte la sefal acustica en una senal eléctrica equivalente, la cual se
procesa a través de amplificadores que adecuan la sensibilidad de la sefal
dentro del sistema de medicion. Posteriormente la senal entra en un detector,
cuya funcidn es obtener los valores representativos de la sefal. Es un equipo
que integra una funcién de presion acustica en un periodo, o bien, mide el

porcentaje de dosis de ruido para un tiempo de exposicion dado. **

TABLA 3.3 ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL DECIBELIMETRO

Sensor del Sonido
Rango de medicién 30 ... 130 dB en tres rangos
Resolucion 0,1 dB
Precision +1,5dB
Alimentacion por medio del transmisor
Longitud del cable 1,5m

15 www.estrucplan.com.ar; http://www.pce-iberica.es/medidor-detalles-tecnicos/instrumento-de-
ruido/decibelimetro-sit.htm
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Condiciones ambientales max. 85 % humedad relativa /0 ... +50 °C
Micréfono micréfono de precision
Norma IEC 651 tipo Il (clase Il)
Transmisor
Alimentacion 90 ... 260 ACV
Calibracién ajustable por medio de tornillo prisionero
Salida 4 ...20 mA
Condiciones ambientales max. 85 % humedad relativa /0 ... +50 °C

Indicador Digital
Sefal de entrada del transmisor g4 — 20 mA
Datos de programacion
(decimales, valor limite ..)
Alimentacion 90 ... 260 ACV /50 ... 60 Hz

Dimensiones / Cuadro de
distribucion segtn DIN 92 (+ 0,8) mm x 45 (+0,5) mm

son guardados en el aparato

Condiciones ambientales max. 85 % humedad relativa/0 ... + 50 °C

Para calibrar el decibelimetro, este posee un calibrador para calibrar al

decibelimetro en cualquier momento o antes de realizar una medicion.

La medicién del ruido se realizé a partir de las 10:00 hasta las 13:00, con todos
los equipos y maquinaria funcionando, para poder obtener medidas reales.

Las condiciones ambientales al medir el ruido son relevantes, ya que no influye
en los datos obtenidos.

En la tabla 3.4 se tabularon los datos obtenidos de la medicién de ruido, en las
diferentes areas de la empresa en estudio.

Los resultados obtenidos en las diferentes areas, indican que sobrepasa los 85
dB del estandar permitido, por o que se recomienda al personal proveer de
orejeras y tapones dependiendo del area y el impacto que recibe el trabajador.
En el caso del area de corte es necesario que los parlantes se reubiquen y

coloquen en lugares donde el impacto de ruido que generan se reduzcan.
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CORTE
PROCESO EMPAQUE OPERACIONES
Clasificadora Lineas de Corte CAMARAS
AREA Con Linea F IQF1 IQF2 DE
. Sin musica ’ Sistema , , CONGELADO | Salade
Lavando | Sin lavar Masica cerca de c’orlw integrado Linea 1 Linea 2 Méquinas Generadores
musica
parlantes

NIVEL MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX [MIN|MAX| MIN | MAX
MEDLCION 86 | 95 | 77 | 80 | 70 | 75 | 85 | 91 76 | 79 | 82 86 | 94 | 97 |87 | 89 | 838 | 93 | 87 | 94 81 87 85 | 93 | 106 108
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A través del gréafico 3.1, se observa que el nivel de ruido en las diferentes areas
sobrepasan el nivel permitido (85dB), estas mediciones realizadas, se tomaron
en cuenta en el Panorama de riesgos por area al momento de evaluarlos;
generando observaciones en las que, es necesario proveer al personal de
Equipo de proteccidén personal para los oidos, ademas de mejorar el ambiente
laboral y realizar seguimiento de estos factores, para evitar que el personal

sufra lesiones severas en los oidos que sean irreparables.

3.3.3 Actividades preventivas o reparativas basicas

3.3.3.1 Investigacion de accidentes, incidentes y enfermedades

ocupacionales.

La metodologia que se utilizara para la investigacibn de accidentes e
incidentes sera a través de recoleccion de documentos para obtener
estadisticas de afos anteriores para identificar la causalidad del siniestro
considerando los siguientes factores: conducta del hombre, técnicos y

administrativos.

Establecimiento de correctivos para los accidentes e Incidentes
provocados en la empresa en estudio.

A continuacion se describen varios elementos que han intervenido para la
ocurrencia de accidentes en la planta, y la medida de control que se debera

realizar.
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TABLA 3.5 TIPOS DE RIESGO Y MEDIDAS DE CONTROL DE LA EMPRESA EN ESTUDIO

TIPO DE RIESGO

MEDIDA DE CONTROL

Riesgo con el Montacargas

Sefalizar el lugar que debe transitar, definir la
velocidad, determinar los parametros que debe

cumplir la persona para manejar el

montacargas.

Riesgo por Pisos Resbalosos

Limpiar frecuente los pisos en las diferentes

areas y colocar sefales de advertencia.

Manejo  inadecuado  de

herramientas manuales

Capacitar al personal que usa frecuentemente

herramientas manuales.

Exceso de Confianza Capacitar al personal para ejecutar sus
funciones y controlar que estas se cumplan.
Procedimientos indebidos al|Es necesario capacitar al personal de las

realizar una actividad

diferentes areas sobre los procedimientos

seguros al ejecutar sus actividades.

Mal estado de estructuras
metalicas y herramientas de

trabajo

El personal del area técnica debera realizar
revisiones periodicas de herramientas de
trabajo, estructuras para transportar materia

prima y a demas establecer la vida util de estos

equipos.

Equipo de Proteccion

personal

Es necesario establecer los EPP adecuados que
se debe dar al personal de las diferentes areas
dependiendo de las actividades que realicen y

del tiempo de exposicion.
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Ubicacion incorrecta de Es preciso determinar los lugares dentro de las
materiales areas en las cuales se debe ubicar los
diferentes materiales u objetos por periodos

cortos o largos.

Manipulacion de Establecer la manera de transportar de un lugar
herramientas corto a otro esta herramienta para evitar provocar
punzantes cortes a otras personas.

Eventos inesperados A todo el personal que labora en la empresa se

debera informar como prevenir un accidente

fuera de la empresa.

3.3.3.2 Planificacion de la seguridad industrial y salud ocupacional.

La investigacion de las enfermedades ocupacionales se desarrollara
conjuntamente con el departamento médico, se registraran las enfermedades
que al personal afectan frecuentemente y el numero de personas por area
afectadas en determinado periodo. Se realizara un control y seguimiento de
estas personas con el fin de evitar la propagacion de las mismas.

A continuacion se describen los correctivos en general que se deben tomar
para prevenir enfermedades del personal.

- Es necesario revisar la historia clinica de cada empleado, para determinar si
el area en el cual realiza su trabajo es adecuada.

- Proveer de EPP adecuado a las diferentes areas dependiendo de las
actividades que en ella se ejecuten.

- Evaluar y Controlar que el personal utilice el equipo de proteccion personal

correctamente.




87

- Verificar y controlar que la limpieza de los sanitarios se realice de acuerdo
con el procedimiento establecido en la empresa.

- A través de capacitaciones, se debera al personal ensefiar buenas practicas
de higiene y prevencion de enfermedades, con el fin de prevenir enfermedades
que afectan a la persona y a la inocuidad de los alimentos.

Las actividades preventivas que se deben ejecutar en general en la planta son:
a.- Informar al personal sobre procedimientos y métodos seguros para ejecutar
sus actividades diarias.

b.- Determinar los simbolos que deben estar en las diferentes areas, estas
seran sefales de prohibicion, uso obligatorio, advertencia, emergencia e
Informacién. Las sefiales y colores de tuberias, se determinaran de acuerdo a
la sustancia que trasporte, estas deberan a la vez cumplir con normas de BPM
para no afectar la inocuidad del producto.

c.- Establecer un cronograma para control y evaluacion del sistema de

seguridad industrial para la prevencion de accidentes.

3.3.3.3 Programa de mantenimiento preventivo, y correctivo.

La empresa en estudio, a través del area técnica se realizan programas de
mantenimiento preventivo y correctivo, pero se propone que el Departamento
Técnico debe trabajar conjuntamente con el Departamento de Seguridad
Industrial y Salud ocupacional, el cual se encargara de llevar una base de datos
sobre los mantenimientos realizados, ejerciendo control sobre los posibles
riesgos de accidentes que pueden generar las maquinas, equipos y

herramientas, al no recibir estos mantenimientos.
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2.3.3.4 Programa de inspecciones planeadas

La empresa en estudio, no posee inspecciones planeadas de seguridad
industrial, por lo que se propone realizar auto inspecciones conformando un
grupo, donde participen operarios, jefes de area, auditoria y el DSISO.

El programa de inspecciones que se propone es: mientas se implemente el
Sistema de Administracion de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, el
grupo conformado para las auto inspecciones debera reunirse 1 vez al mes, y
cuando haya sido implementado el sistema se debera reunirse 1 vez al mes
para verificar los avances de la implementacion.

Al poseer el Sistema de administracion de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional implementado en su totalidad se recomienda que las reuniones
de auto inspeccion se realicen 2 veces por afo, en caso de existir fallas en el
sistema, se debera hacer las inspecciones en periodos que se crea
conveniente y segun la complejidad del asunto.

Las auto inspecciones pueden realizarse por secciones de la empresa o en
general.

El grupo estara encargado de:

a. Ayudar en la mejora de la seguridad industrial y salud ocupacional.

b. Determinar el cumplimiento de normas, reglamentos y procedimientos.

c. Mejorar el sistema de gestion de riesgos de la seguridad en todos los
procesos.

d. Cumplir con las exigencias de auditorias externas.
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2.3.4 SENALIZACION DE LA PLANTA

La senalizacion de la empresa en estudio, posee sefalizacion pero en su
mayoria son sefales de uso obligatorio y prohibicion, pero es necesario
complementar con una mayor sefalizacién en las diversas areas, a través de
las cuales se pretende que el personal visualice los riesgos de accidentes y los

evite, ejecutando acciones seguras. (VER ANEXO 4 Y 5).
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CAPITULO IV

4. PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

OCUPACIONAL

4.1 OBJETIVOS

Establecer las actividades y responsabilidades con el fin de prevenir accidentes
laborales, mitigar los riesgos de accidentes y proteger la salud de los

trabajadores durante el desarrollo de las actividades en la empresa en estudio.

4.2 ALCANCE

A todos los trabajadores de la empresa en estudio, visitantes y clientes
nacionales y extranjeros que ingresen a las areas de proceso y en sus

instalaciones en general.

4.3 CONFORMACION Y RESPONSABILIDADES DEL
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

OCUPACIONAL.

El departamento de seguridad industrial y salud ocupacional, estara
conformado por 2 personas en los siguientes puestos de trabajo:

Jefe de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.- Sera el encargado de:

- Implementar la seguridad industrial y salud ocupacional en la empresa en

estudio.
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- Elaboracion del reglamento interno de seguridad industrial y salud
ocupacional.

- Mantener una relacion directa y continua con la gerencia general y
administrativa, sobre los cambios realizados en la empresa y los avances de la
implementacion del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional.

- Conformar el comité de seguridad industrial y salud ocupacional, brigadas de
emergencia y planes de evacuacion (simulacros).

- Analizar los EPP adecuados para ejecutar las diversas actividades en la
empresa.

- Realizar los tramites en la empresa para adquisicion de EPP, elementos y
figuras para la sefalizacién e instrumentos de seguridad industrial.

- Coordinar con el Departamento médico para medidas preventivas para la
salud de los trabajadores.

- Tomar acciones preventivas ante posibles riesgos de accidentes y medidas
correctivas para posibles factores que causen accidentes en la empresa.

- Controlar y evaluar los factores de riesgos de accidentes.

- Mantener la informacion actualizada en la base de datos de la empresa en
estudio con relacion a seguridad industrial.

- Indicar mediante los indicadores de gestion de seguridad industrial y salud
ocupacional, los cambios realizados al estar vigente la seguridad industrial y
salud ocupacional en la empresa.

- Preparar presentaciones en conjunto con el asistente de seguridad industrial y

salud ocupacional y el departamento de RRHH.
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- Mantener una relacion directa y continua con los diversos departamentos de
la empresa.

Asistente de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.- Sera el encargado
de:

- Dar seguimiento continuo en los lugares de trabajo, para identificar, controlar,
notificar y monitorear posibles riesgos de accidente.

- Verificar que la implementacion se realice de acuerdo al tiempo establecido
por el jefe de seguridad industrial y salud ocupacional.

- Preparar y dirigir las auto inspecciones que se realizaran al ano.

- Coordinar con el departamento médico sobre examenes audio métricos,
oftalmoldégicos, colinesterasa y para medicién de monodxido de carbono (CO) en
la sangre.

- Estudios de ausentismo laboral, conjuntamente con el departamento medico y
la trabajadora social.

- Elaboracion y evaluacion periddica conjuntamente con el jefe de seguridad
industrial y salud ocupacional del panorama de riesgos

- Realizacion y seguimiento de mediciones ambientales de los diferentes
factores de riesgo (ruido, iluminacion, gases, vapores, polvos, temperaturas
extremas.)

- Mantener actualizada la base de datos sobre los accidentes de trabajo
generadas en la empresa y archivar los documentos existentes para auditorias.
- Mantener al jefe de seguridad industrial y salud ocupacional sobre las

actividades realizadas.



93

- Controlar que el personal de la empresa realice sus actividades de manera

segura.

4.4 RESPONSABILIDADES EN GENERAL.

4.4.1 De la Gerencia General

Asegurar todos los recursos necesarios, humanos y materiales, que posibiliten
la implementacion y ejecucidon de todas las actividades contenidas en el
presente trabajo.

Liderar y hacer cumplir el contenido del plan, manifestando un compromiso

visible con las politicas de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

4.4.2 De todos los Integrantes que participen en el proyecto.

Cumplir con el presente plan, asumiendo actitudes preventivas en todas las
tareas que deban emprender, priorizando las actividades que protejan a Los

trabajadores y los bienes de la empresa.

4.5 ACCIONES PREVENTIVAS DE ACCIDENTES

Los objetivos principales de tomar acciones preventivas son:

« Identificar peligros en areas especificas
e Mejorar procedimientos de trabajo

« Eliminar errores en el proceso de ejecucion en una actividad especifica.
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Para implantar el Plan de Prevencion en la empresa en estudio, es necesario

identificar los posibles riesgos laborales. Por lo que se debe establecer y

desarrollar los siguientes puntos:

Identificar posibles riesgos de accidentes en las areas de trabajo.
Determinar el personal que podria resultar lesionado y con la gravedad.
Decidir cual es la probabilidad de que ocurra el riesgo de accidente.
Decidir de qué modo pueden eliminarse o reducirse estos riesgos; ya
sea mejorando el ambiente laboral, métodos de trabajo, EPP que se
debe proporcionar al empleado o la capacitacion que debe recibir.
Establecer prioridades para la accion, basandose en la dimension del
riesgo y el numero de afectados.

Desarrollar medidas de control.

Efectuar revisiones periddicas para comprobar que se aplican las

medidas de control.

Una vez realizado la identificacion de los posibles riesgos de accidentes, por lo

que se debe realizar unas acciones, de las cuales debemos tener toda la

documentacion y posteriormente aplicar los siguientes puntos:

Adoptar un conjunto de acciones preventivas para eliminar y/o controlar
los riesgos identificados.

Realizar un Control Operativo de las medidas adoptadas.

Integrar la Planificacion de la Accion Preventiva en la gestion de
seguridad industrial de la empresa.

Formar a los trabajadores en materia preventiva.
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Vigilar la salud de los trabajadores de forma adecuada en funcion de la
tarea que desempenian.

Desarrollar actuaciones ante situaciones de emergencia.

Mantener los equipos de seguridad industrial requeridos para cada
tarea.

Ejecutar campanas de prevencion de riesgos laborales a través de
carteleras dentro de la empresa.

Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos de
seguridad, casco de seguridad, faja, entre otros requeridos para cada
tarea.

Atender a las sefales de prevencion.

Evitar el acceso de visitantes al area laboral sin el uso de los
implementos de seguridad.

Mantener el orden en el area de trabajo.
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TABLA 4.1 ACCIONES PREVENTIVAS PARA POSIBLES RIESGOS DE ACCIDENTES EN LA EMPRESA EN ESTUDIO

FACTOR DE
RIESGO

%)
<
-
Z
L
=
<
14
14
L
T

PRINCIPALES
RIESGOS

INDICADOR DEL FACTOR DE
RIESGO

ACCIONES PREVENTIVAS

RIESGOS
MECANICOS

Aplastamiento, cortes,
atrapamientos, abrasiones,
quemaduras y golpes

El personal debe ser capacitado para el manejo de equipos; el area
de mantenimiento debera proveer a los equipos de mantenimiento
preventivo, para evitar un mal funcionamiento; proveer al personal
que trabaja directamente con los equipos de EPP de acuerdo a las
actividades que se vaya a ejecutar.

RIESGOS CON
HERRAMIENTAS
MANUALES

Golpes , quemaduras, cortes,
lesiones oculares

El personal debe ser capacitado para el manejo de herramientas
manuales; se debera proveer el mantenimiento preventivo a las
herramientas y establecer el tiempo de vida util, para evitar que se
sigan utilizando en mal estado; proveer al personal que manipula
constantemente herramientas manuales el EPP adecuado que evite
causar danos al trabajador.

RIESGOS CON
HERRAMIENTAS A
MOTOR FIJAS O
PORTATILES

Lesiones por fuente alimentacion de
energia (electrocucién), cortes
(contacto directo o rotura del util),
golpes, lesiones por proyeccién de
particulas, lesiones auditivas,
afecciones por polvo producido o
inhalado.

El personal debe ser capacitado para el manejo de herramientas
fijas o portatiles a motor; el area de mantenimiento debera proveer a
los equipos de mantenimiento preventivo, para evitar un mal
funcionamiento, ademas debera controlar que los cables de
conexion de las herramientas, se encuentren en buen estado;
proveer al personal que trabaja directamente con los equipos de
EPP adecuados para manipular estas herramientas.
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RIESGOS NO
MECANICOS

Eléctricos, temperaturas extremas,
ruido, iluminacion.

El personal de mantenimiento debe realizar inspecciones periddicas
de las instalaciones eléctricas de la empresa en estudio, ademas de
cambiar conexiones en mal estado; proporcionar al personal de
EPP adecuados; capacitar al personal de la manera correcta de
utilizar los EPP; el departamento de seguridad industrial debera
analizar si la cantidad de luz requerida en las diferentes areas es la
adecuada para las actividades que se estan ejecutando, ademas de
realizar examenes visuales al personal.

POLVOS

Particulas Toxicas, polvos alérgicos

El personal que manipula constantemente sustancias quimicas en
polvo, debe utilizar EPP correctamente; mantener el area limpia y
en orden; clasificar las sustancias quimicas de acuerdo a la
informacion de las hojas de seguridad; capacitar al personal sobre
el manejo seguro de sustancias quimicas.

Vapores, liquidos, gases.

El personal que manipula constantemente sustancias quimicas en
estado solido o gaseoso, debe utilizar EPP correctamente; las
personas que realizan actividades periédicamente con sustancias
quimicas es necesario realizar examenes de sangre, para controlar
que los nivel de contaminacién por las sustancias sean bajas,
ademas de proporcionarles un control médico continuo y proveerlos
de medicamentos para evitar dafios a su salud; mantener el area
limpia y en orden; clasificar las sustancias quimicas de acuerdo a la
informacion de las hojas de seguridad; capacitar al personal sobre
el manejo seguro de sustancias quimicas.

BACTERIAS

Amigdalitis, bronquitis,
gastroenteritis, infecciones de vias
urinarias, poliparasitosis.

El departamento médico, conjuntamente con el departamento de
seguridad industrial, deberan realizar campafias sobre la prevencion
de enfermedades; la empresa debera invertir en medicamentos para
la prevencion de enfermedades; utilizar el EPP adecuadamente en
las areas de temperaturas extremas; mantener un control de la
limpieza que se realiza en el comedor y servicios higiénicos.
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El departamento médico, conjuntamente con el departamento de
seguridad industrial, deberan realizar campafas sobre la prevencion
de enfermedades; la empresa debera invertir en medicamentos para
la prevencion de enfermedades; utilizar el EPP adecuadamente en
las areas de temperaturas extremas; mantener un control de la
limpieza que se realiza en el comedor y servicios higiénicos.

VIRUS Gripe

El departamento médico, conjuntamente con el departamento de
seguridad industrial, deberan realizar campanas sobre la prevencion
de enfermedades y capacitaciones; se debera mantener un control
en el area de lavanderia para evitar contagios entre trabajadores; la
empresa debera invertir en medicamentos para la prevencion de
enfermedades; utilizar el EPP adecuadamente en las areas de
temperaturas extremas; mantener un control de la limpieza que se
realiza en el comedor y servicios higiénicos.

HONGOS

RIESGOS CON Darfos al descender y apoyar las | Es necesario que a los equipos de elevacion de cargas, se les
EQUIPOS DE cargas, danos por desprendimiento |realice el mantenimiento preventivo, para evitar defectos al
. de cargas, golpes por rotura de momento de utilizarlos; revisar que las cargas estén bien sujetas al
o Aok cadenas de suspension equipo de elevacion
z-\ > P - .
‘O w E Capacitar al personal que maneja los montacargas, sobre el manejo
%) 'E E seguro para evitar accidentes; colocar sefiales de alerta por donde
j o< RIESGOS CON Atropello, lesiones por caida de |circula el montacargas; realizar mantenimiento preventivo al
5022 MONTACARGAS materiales transportados. montacargas para utilizarlo; colocar persianas transparentes entre
o 2 8 areas para que tengan mayor visibilidad al circular con el
ZgL < montacargas.
< é s
= Dar mantenimiento a las estructuras donde se apilan materiales;
< RIESGOS DE Caida de material apilado, caida de |revisar que el material apilado se sujete correctamente a las
ALMACENAMIENTO personas. estructuras; el personal encargado de almacenar materiales,
realicen sus actividades de manera segura.
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DE
ALTURA

ERGONOMIA

Quemaduras, golpes, afecciones por inhalacion de humo.

Se debera dar un mantenimiento interno cada mes a los extintores;
es necesario llevar una base de datos sobre cada extintor, para
controlar las fechas en que se debe dar mantenimiento fuera de la
empresa; proveer equipo de proteccion contra incendios; conformar
brigadas contra incendios; colocar sistemas de alerta en la
empresa; capacitar al personal en caso de incendios y realizar
simulacros de evacuacion; Clasificar las sustancias toxicas de
acuerdo a la compatibilidad de sus componentes; Capacitar al
personal de la empresa sobre la manera de actuar en caso de una
explosion.

Cortes, quemaduras, lesiones en el cuerpo.

Dar mantenimiento a las instalaciones eléctricas de la empresa,
para evitar que se generen cortocircuitos; clasificar las sustancias
toxicas de acuerdo a la compatibilidad de sus componentes; realizar
simulacros de evacuacion de la empresa en caso de explosiones;
utilizar el EPP para evitar lesiones al momento de mitigar la
explosion; Capacitar al personal de la empresa sobre la manera de
actuar en caso de una explosion.

Mismo nivel, distinto nivel.

Proveer al personal de EPP (zapatos antideslizantes), que se
adhieran de manera adecuada a pisos que permanecen humedos;
colocar sefales de advertencia; colocar gradas fijas, pasamanos y
labrar las escaleras para evitar caidas.

Caidas de personas

Proveer al personal de EPP adecuados para trabajos en altura;
controlar que el personal utilice los EPP adecuadamente; dar
mantenimiento a los EPP contra caidas para alargar el tiempo de
vida util; establecer el tiempo de vida util de los EPP.

SINDROME DE HOMBRO DOLOROSO

El personal debera cada cierto tiempo realizar determinados
ejercicios de estiramiento antes que los de fuerza para calentar y
distender los musculos de la extremidad superior

SINDROME DE LA MUNECA DOLOROSA

Realizar estiramientos constantemente durante el trabajo para evitar
que el musculo se contraiga y genere dolor.
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LUMBALGIA

Rotar al personal de actividad y capacitar al personal sobre posturas
correctas y formas adecuadas de levantar un carga. Realizar
controles para determinar si el personal estd realizando
correctamente las actividades de manera segura.

DOLOR CERVICAL

Rotar al personal de actividad y capacitar al personal sobre posturas
correctas y formas adecuadas de levantar un carga. Realizar
controles para determinar si el personal estd realizando
correctamente las actividades de manera segura.

DOLOR DE PIERNAS

Realizar  estiramientos de las extremidades inferiores
constantemente durante el trabajo para evitar que el musculo se
contraiga y genere dolor.
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4.6 ACCIONES CORRECTIVAS DE ACCIDENTES

Las acciones correctivas se realizan para mitigar los accidentes laborales

ocurridos en la empresa de acuerdo a las siguientes causas:

A) Causas Basicas

Las causas basicas pueden dividirse en factores personales y factores del

trabajo. Las mas comunes presentadas en la empresa en estudio son:

FACTORES PERSONALES
Falta de
capacidad para desempefar las

conocimiento o de

actividades encomendadas.

Falta de motivacion o motivacion
inadecuada.

Tratar de ahorrar tiempo o esfuerzo
al realizar sus funciones.

Existencia de problemas, o defectos
fisicos o mentales.

Falta de concentracion al ejecutar

las actividades.

FACTORES DE TRABAJO
Falta de normas o reglamentos
internos para realizar acciones
seguras.
Mantenimiento  inadecuado  de
maquinas o herramientas.

Habitos de Trabajo incorrectos.

Uso y desgaste de equipos vy
herramientas.

Uso incorrecto de  equipos,
herramientas e instalaciones.
Herramientas y equipos en mal

estado.

B) Causas Inmediatas

Las causas inmediatas se dividen en actos inseguros y condiciones inseguras.

Veamos algunos ejemplos de los mas comunes:

Actos insequros

- Realizar trabajos que no se estan autorizados para ejecutar.

- Trabajar con el montacargas a velocidades excesivas.

- Falta de aviso de peligros existentes.
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- No utilizar, los dispositivos de seguridad que poseen equipos o herramientas.
- Utilizar herramientas defectuosos o en mal estado.

- No usar los EPP establecidas para las actividades que van a ejecutar.

- Conversar durante el trabajo.

- Realizar actividades sin tomar las medidas necesarias para realizar la
actividad encomendada.

- Adoptar posturas incorrectas durante el trabajo, sobre todo cuando se
transportan cargas manualmente.

- Usar anillos, pulseras, collares, medallas, etc. cuando se trabaja con
herramientas fijas o portatiles a motor.

- Utilizar cables en mal estado para transportar cargas en las estructuras o al
momento de almacenar cargas.

- Introducirse en fosos, cubas o espacios cerrados, sin tomar las debidas
precauciones.

Condiciones inseguras

- Falta de protecciones y resguardos en las maquinas e instalaciones.

- Protecciones y resguardos inadecuados.

- Falta de sistema de aviso de alerta en montacargas.

- Falta de orden y limpieza en los lugares de trabajo.

- Escasez de espacio para trabajar y almacenar materiales.

- Almacenamiento incorrecto de materiales, apilamientos desordenados,
amontonamientos de material que obstruyen las salidas de emergencia.

- Niveles de ruido excesivos.

- Falta de senalizacion de puntos o zonas de peligro.
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- Existencia de materiales combustibles o inflamables, cerca de focos de calor.
- Pisos en mal estado; irregulares, resbaladizos.

- Mala visualizacion entre areas.

4.6.1 Control activo de accidentes laborales.

Los sistemas activos de control proporcionaran una realimentacién sobre los

procedimientos para mitigar accidentes laborales en la empresa en estudio.

El objetivo general de este control es evaluar y monitorear los factores de
riesgo que han causado accidentes laborales en la empresa de estudio y

mitigarlos.

Para alcanzar este control es necesario vigilaran el cumplimiento de las
acciones correctivas que se derivan de las estadisticas de accidentes que se

encuentran en los registros de la empresa en estudio.

4.6.2 El control reactivo.

A través del control reactivo se analizaran los accidentes, enfermedades
laborales e incidentes, los cuales deberan ser identificados, notificados y

registrados, a pesar que es dificil informar sobre los dafios menores.

A partir de los datos registrados, se puede verificar o valorar las acciones

correctivas especificas que deberan ejecutarse.



104

4.6.3 Finalidad de las Acciones correctivas

Mediante las acciones correctivas de accidentes laborales se buscara evitar
que ocurran accidentes similares ocasionados por un mismo factor, por lo que

es necesario que a través de las acciones correctivas permita:

a) Impedir que accidentes similares vuelva a ocurrir.

b) Asegurar que los mecanismos utilizados para mitigar los accidentes sean los

correctos.

c) Llevar a cabo los cambios pertinentes en los procedimientos de cada puesto

de trabajo para realizar actividades seguras.

d) Establecer un sistema de control adecuado.

e) Valorar la efectividad de las acciones correctoras a través de los indicadores

de gestidn de seguridad industrial y salud ocupacional.

4.6.4 Acciones correctivas a implementarse

De acuerdo a los registros obtenidos de la empresa en estudio, se deberan
ejecutar las siguientes medidas correctivas para mitigar accidentes que puedan

ser ocasionados por causas similares.
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TABLA 4.2 ACCIONES CORRECTIVAS A IMPLEMENTERSA EN LA EMPRESA EN ESTUDIO

FACTOR DE 4
CAUSAS ACCIDENTES DESCRIPCION ACCIONES CORRECTIVAS

Monitorear al personal, para detectar que sus actividades las estén realizando de acuerdo
al tiempo establecido y cumpliendo con los procedimientos y etapas que implica sus
funciones.

En la capacitacion que se proporcione al personal, debera incluir métodos para la
concentracion del personal; monitorear al personal para ver como realizan sus actividades.

La empresa, debera disefiar los reglamentos internos de seguridad, implantarlos y realizar
seguimientos para ver que estos se cumplan.

Corregir los habitos del personal a través de capacitaciones, mediante informacién en las
carteleras; monitorear al personal contantemente en sus puestos de trabajo para evaluar
como los realizan.

Capacitar al personal sobre el manejo correcto de equipos y herramientas; controlar que el
personal que manipula constantemente equipos y herramientas cumplan su trabajo de
manera segura, y siguiendo los procedimientos que implica sus funciones.

Establecer el tiempo de vida util de equipos y herramientas, al terminar su tiempo deberan
ser dados de baja; mantener en stock herramientas que tengan tiempo de vida util corta
para reponerlas inmediatamente.

Capacitar al personal que maneja los montacargas; establecer requerimientos del puesto
de trabajo y las aptitudes que deben tener los choferes; controlar y evaluar el desempefio
de los choferes del montacargas para calificarlos si son aptos o no en su puesto de
trabajo.

Al momento de realizar trabajos especificos en cualquier area de la empresa, las personas
que estan ejecutando el trabajo, deberan colocar antes de empezar su trabajo, avisos de
alerta (personal trabajando)
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Controlar que el personal disponga de elementos de seguridad para transportar cargas
dentro y fuera de la empresa; verificar que el personal coloque dispositivos de seguridad al
momento de transportar las cargas.

Capacitar al personal sobre la manera correcta de realizar sus actividades diarias;
monitorear al personal de como realizan sus actividades.

Capacitar al personal sobre ergonomia; controlar que el personal realice sus actividades
correctamente y evaluarlos.

Verificar constantemente que el personal utilice los EPP al momento de realizar sus
actividades; verificar que los EPP estén en buen estado.

Colocar dispositivos de alerta en el montacargas; mantener en stock dispositivos de alerta
en caso de que se dafien para que sean remplazados inmediatamente.

Establecer los lugares donde se apilan las cargas; colocar una persona encargada de
mantener limpia el area de trabajo.

Colocar simbolos y sefales de uso obligatorio, advertencia, prohibicion e informacion en
lugares visibles.

Es necesario que las cortinas plasticas de cada una las areas sean remplazadas por
cortinas transparentes; realizar la limpieza de las cortinas periddicamente para evitar que
se formen capas de grasa que impidan una visualizacioén correcta entre areas.
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CAPITULO V

5. PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

Para la implantacion eficaz del sistema de seguridad industrial y salud
ocupacional se debe realizar una serie de fases con la finalidad de cumplir las

politicas de seguridad industrial y salud ocupacional.

5.1 ELABORACION DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

Para la elaboracion del plan de implementacion del sistema se debe elaborar
una serie de actividades e incluir informaciéon que garanticen el éxito de la
implementacion.

Al momento de implantacion se debe considerar los siguientes aspectos:

- Fecha de ejecucion del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional.

- Grado de cumplimiento.

-Nombre de la persona responsable de la implementacion.

La implantacion del Plan puede darse teniendo en cuenta dos situaciones:

1. La implantacion se iniciara a partir de la elaboracion de los Procedimientos
Generales.

2. La implantacién se realizara paralelamente a la elaboracion de esos

procedimientos.
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Para la implementacion se debera disefar procedimientos de seguridad

industrial y salud ocupacional. Los datos contenidos en los formatos

establecidos por la empresa deberan poseer el siguiente contenido.

>

YV VYV VY VYV V¥V

Y

Nombre de la empresa.

Titulo del procedimiento.

Responsable de la Implantacion.

Formacion del personal interno.

Calendario de realizacion de las diferentes actividades del proceso.
Relacion de la documentacion entregada y de registros elaborados con
los riesgos de accidentes analizados y evaluados.

Correcciones a procedimientos ya establecidos.

Firma del responsable.

5.2 MECANISMOS DE DIFUSION E INFORMACION.

Para poder cumplir con la implementacion del sistema de seguridad industrial y

salud ocupacional todos los miembros de la Organizacion deben conocer los

procedimientos de seguridad que se implementaran en la empresa.

Las acciones a tomar para la implementacion de sistema de seguridad

industrial y salud ocupacional seran:

5.2.1 Comunicacion de responsabilidades.

La comunicacion de responsabilidades de la implementacion del sistema de

seguridad industrial y salud ocupacional se realizara a través de una estructura

piramidal.
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DEAP ENTO
DE D
I Y

PERSONAS ENCARGADASDE LOS
DIVERSOS DEPARTAMENTOS DE LA
EMPRESA

GRAFICO 5.1 PIAMIDE PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

5.2.2 Necesidades de Formacion.

La formacion ira orientada desde los responsables maximos en la implantacion
del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional y gradualmente hasta
los trabajadores. Para ello se considerara desde actividades nuevas incluidas
en los procedimientos hasta procedimientos donde se hayan detectado fallos
indicando su correccién. Tiene que ser clara, concisa y eminentemente practica

en su implantacién a los diferentes niveles de la empresa.
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5.3 SEGUIMIENTO DE LA IMPLANTACION DEL SISTEMA DE

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL.

5.3.1 Fase inicial

En el principio de la implantacion del sistema de seguridad industrial y salud
ocupacional, la supervisién la debera realizar el jefe de seguridad industrial y
salud ocupacional de manera directa al momento de la implantacion del
sistema. Debera elaborar informes sobre las incidencias del proceso de

implantacion (problemas, soluciones a los problemas, observaciones).

5.3.2 Seguimiento

Se debera realizar programa de seguimiento de la Implantacién recogiendo las
actividades que se vayan realizando en la implantacion del sistema.

En caso de que la implantacion se vaya realizando a medida que se elaboraran
los procedimientos, habra que actualizar el Programa de Seguimiento en cada
ocasion. Cada visita del responsable de la implantacién dara lugar a un Informe
para llevar un registro de control sobre los seguimientos realizados para la

implantacion del sistema.

5.4 DOCUMENTACION GENERADA EN LA IMPLANTACION DEL
SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

OCUPACIONAL.

El generar una documentacién sobre la implantacion del sistema, permitira
mantener una comunicacion en todos los niveles de la empresa, sus

procedimientos de aplicacion, cumplimiento de las acciones desarrolladas en el
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de seguridad industrial y salud ocupacional. A la vez servira como documentos
para la formacion del personal de la empresa.

El sistema de seguridad industrial y salud ocupacional debera:

- Disponer de una base documental.- Donde se estableceran las necesidades
para evitar riesgos de accidentes, las normas o guias que se haya aplicado en
la empresa, resultados obtenidos con los indicadores de gestion. Los
documentos deben: ser coherentes con la norma, modelo o guia; cubrir todos
los requisitos que sean de aplicacion; dejar definidos claramente como,

cuando, donde y quién realiza las distintas actividades.
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N° ITEM ACTIVIDADES TIEMPO INVERSION RESPONSABLE
* Descripcién de la empresa y su entorno
PIEIat:joraScién ('jdeld + Factores de Riesgos de Accidentes DEPQEJSG“F/{IFDI\EDO DE
an de Segurida
1 : 1 MES XXXXXXX
Industrial y Salud | . Organizacion para el anlisis y evaluacion de riesgos INDUSTRIAL Y SALUD
Ocupacional de accidentes OCUPAC'ONAL
* Procedimientos para actividades seguras en la
empresa
* Desarrollo de medidas preventivas y correctivas
» Senalizacion de simbolos de seguridad en la empresa DEPARTAMENTO DE
SEGURIDAD
Implantacion del | ° tPllan_ de En;)a;tenimiento periddico para las INDUSTRIAL Y SALUD
sistema de Instalaciones y OCUPACIONAL Y
2 | seguridad industrial - ,,_, 6 MESES XXXXXXX | GERENCIA GENERAL,
y salud ocupacional | * Seleccidn y adquisicion de EPP para el personal ADMINISTRATIVA,
— o . . ; AUDITORIAY
anformacmn del comlte de seguridad industrial y PROCESOS
brigadas de emergencia
* Implantacion del sistema de seguridad industrial y
salud ocupacional.
Informacion general | - Sesiones de informacién a todos los niveles de la
y divulgacion de la | empresa DEPARTAMENTO DE
implantacion del SEGURIDAD
3 sistema de 1 MES XHXXXXXX | INDUSTRIAL Y SALUD

seguridad industrial
y salud ocupacional

» Tramites sobre el plan de seguridad industrial y salud
ocupacional, para la certificacion correspondiente ante
el IESS y ministerio del trabajo

OCUPACIONAL; RRHH




» Elaboracién del Plan de Formacion para los
diferentes niveles de la organizacién
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DEPARTAMENTO DE

Forrgla Fc):;orr;odnealtodo » Puesta en marcha de las actividades formativas 1 MES XXXXXXX INDUSSI'EI'CF;{KFI{_P(AS?ALUD
OCUPACIONAL; RRHH
* Actualizacion perioddica de la formacién
* Elaboracién del Plan anual de entrenamiento y
» simulacros
Evaluacion, control DEPARTAMENTO DE
y monitoreo del . tPuesta? ten marcha de las actividades de SEGURIDAD
desarrollo del entrenamiento - INDUSTRIAL Y
sistema de ) — PERODICAMENTE | XXXXXXX | bEPARTAMENTO DE
seguridad industrial | * Realizacion de simulacros periodicos AUDITORIA Y
y salud ocupacional PROCESOS

* Registro, analisis e informe de las inspecciones
realizadas en la empresa
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CAPITULO VI

6. COSTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD

OCUPACIONAL

Es importante en la empresa valorizar los costos generados de los accidentes
de trabajo, y de la importancia de minimizar todos los riesgos de accidentes
industriales, utilizando métodos de prevencion y realizando inversion para que
el riesgo de accidentes laborales vaya disminuyendo constantemente con el fin
de generar una total medida de prevencioén para los trabajadores, instalaciones
y disminuir los gastos que tendra la empresa en caso de suscitar un accidente.
Los costos a nivel econémico y humano, son relacionados con los costos de la
actividad productiva, los mismos que podran ir incrementando a medida que

los accidentes aumenten.

6.1 Estadistica de Costos de Accidentes

En los ultimos afios la empresa ha incurrido en gastos por lesiones sufridas por
los trabajadores, ademas ha tenido que cubrir el costo por dias perdidos.
Para obtener el costo total de accidentes que la empresa a incurrido en los

ultimos anos esta determinado a través de la férmula 6.1

(FORMULA 6.1) CT=CD+Cl
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El costo total de accidentes que la empresa ha incurrido desde el afio 2004 a

octubre del 2007, se establece en la tabla 6.1

TABLA 6.1 COSTO TOTAL DE ACCIDENTES POR ANO

COSTOS DIRECTOS ANO 2004 ANO 2005 ANO 2006 ANO 2007
Rubro Costo Anual | Costo Anual | Costo Anual | Costo Anual
Aportaciones al Sequro Social $10.515 16 $10.515 16 $10.515,16 $10.515 16
COSTOS INDIRECTOS ANO 2004 ANO 2005 ANO 2006 ANO 2007
Rubro Costo Anual | Costo Anual | Costo Anual | Costo Anual
Costo de dias perdidos $113.33 $782.00 $1.297 67 $980,33
Costo de medicamentos 53513 5347 41 $95 66 £356,33

-

512.000,00

COSTO TOTAL

511.500,00

£11.000,00

%10.500,00

$10.000,00
2004

2005

2006

2007

- T T T I/

GRAFICO 6.1 (ESTADISTICA DEL COSTO DE ACCIDENTES POR ANO)

El costo total de accidentes que se indica en la tabla 6.1, son valores

aproximados, ya que la empresa en estudio no posee informacién sobre otras

variables que intervienen en el calculo de costos de accidentes.
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6.2 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

La adquisicién de Equipos de proteccion personal es necesaria por cuanto se
debera proveer al personal de accesorios adecuados para ejecutar sus
funciones de acuerdo al puesto de trabajo en el que se encuentren. Los EPP
serviran para prevenir que el personal sufra lesiones.

La empresa en estudio actualmente provee al personal de EPP, en
determinadas areas y para determinados riesgos de accidentes existentes,
pero en la empresa el costo de EPP no es considerado como parte de
seguridad industrial, sino como ropa de trabajo.

A través de una cotizacién realizada en la distribuidora de Equipos de
Proteccién Personal ROCAIMPORT CIALLTDA y PROANO, el costo de
inversion aproximada que la empresa debera realizar en EPP cumpliendo con
las caracteristicas requeridas para cada area y de acuerdo al puesto de trabajo,
las mismas que cumplan con la norma ANSI es de $22,465.98, que debera
invertir al momento que se implemente el sistema de seguridad industrial y

salud ocupacional.
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TABLA 6.2 PRESUPUESTO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

PERTES
ITEM DEL DETALLE ESPECIFICACION DESCRIPCION MARCA CODIGO  |DISTRIBUIDORES| CANTIDAD |COSTO
CUERPO
Ranura de suspensidn plastica 4 puntas, o
1 Fasco =R ANSI, de material dieléctrico NORTH A5 PROAND 10|  $402
2 Orejeras Diadema superior NRR 25 dB PELTOR H92 PROAND 17[  $1450
OB | Tapones Reutilizables |02 31icon. con cordan NRR 26 dB Con MOLDEX 6405 PROARIO
3 estuche 7] $1.54
4 <L Ojos Gafas Antiempariantes  |Armadura negra, moldeada a la cara. CREWS ST110AF PROANO 15 $4.21
5 m Mascarilla para Cloro Mascara completa con cartuchos Multigas NORTH SC PROANO 2| $31.00
3 M Mascarilla para CO Mascara completa con cartuchos Multigas NORTH SC PROAND 5| $31.00
7 5 Nariz Mascarilla para Amaniaco |Mascara completa con cartuchos Multigas NORTH SC PROAND 2 $31.00
bucay Filtros para Clora Cartuchos multigas NORTH TESCA PROANO 2| $13.00
i Filtros Para CO Cartuchos multigas NORTH TESCA PROANO 5] $13.00
9 Filtros Para Amoniaco  |Cartuchos multigas NORTH T5SCA PROAND 2[ $13.00
10 Respirador desechable  |Con carbdn activado para clora y CO PROTECTOR 1496 PROTECTOR 10[  $2.80
Careta para soldadura con |Nivel elevado de radiacidn, resistentes al -
11 Cara slectrodos fuego 205°C NORTH AETE PROAND 2| $2400
Guantes de Caucho De latex 28 mm de espesor, flocado interior | LAKELAND sSC PROARD
12 100[  $0.48
14 .
=] Guantes Térmicos Para cuartos frios Polard Gard MNORTH sC PROANG
13 hd 10 $17.40
w K
o Guantes para manejo de  |De neopreno de 30mm de espesor, flocado o
“ 5 quimicos interior MEMPHIS 5435 PROANO -
g Iano -
x Guantes de Electricista  |Para manipular voltajes de hasta 2000V NORTH sSC SIPROTEC
15 a 10 $18.00
=
% Guantes de Electricista  |Para manipular voltajes de hasta 35000V NORTH SC SIPROTEC
— 2] $3000
Guantes de Agarre |10 con revestimiento rugoso en la MEMPHIS 9688 PROAfIO
16 palma, resistente a la abrasidn. ul 230
Botas antideslizantes PVC, Punta de acero, con forro interior NORTH T1841WG PROAFIOD
17 o 608 $14.686
¥o
= % Pies Buotas térmicas Revestimiento de algoddn CATERPILLA sC SIPROTEC
18 | W 114] $47.00
=
Botas para electricista | Dieléctricas CATERPILLA sC SIPROTEC
19 34| $65.00
w Tronco y . Antilumbago con barras de proteccidn, ‘i
20 8 abdomen Faja eldstico reforzado VELSPORT sC PROANO 160) $11.50
= Cuerpo T P T
21 o entero Traje térmico De 1 pieza SIPROTEC 6| ws0.00
COSTO TOTAL DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

A través de la inversion en EPP, se propone una disminucion de accidentes

laborales. Para confirmar la reduccion de accidentes proporcionando EPP al

persona se debera analizar mediante los indicadores de gestidn de seguridad

al momento de proporcionar los EPP.

6.3 INVERSIONES

La inversidn de prevencion que se realiza para minimizar los accidentes se

basa principalmente en la creacion de un departamento de seguridad industrial

y salud ocupacional, ya que ellos estaran encargados conjuntamente con el
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departamento médico en crear métodos de prevencion para minimizar los
accidentes y evitar enfermedades laborales que afecten principalmente al
trabajador, al ambiente laboral y a la productividad de la empresa.

La creacion del departamento de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional
sera de $ 700 mensuales, este costo es por la prestacion de servicios de una
persona encargada de la implementacion del Sistema de Administracion de
Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en la empresa.

El monto de inversiébn aproximado para el aseguramiento de la empresa
(infraestructura, maquinaria) en caso de eventos inesperados como incendios o
dafos es de $ 2°000.000 de délares, cancelando primas anuales de $5000
dolares, el dato fue obtenido de Aseguradora Colonial y Seguros
Panamericano.

El calculo de la TIR y el VAN para la factibilidad de implementacion del sistema
de seguridad industrial y salud ocupacional en la empresa en estudio no es
aplicable, por cuanto la implementacién del sistema no es considerado como
un proyecto rentable para la empresa, sino como un requisito indispensable
requerido por el Ministerio de Trabajo y el IESS, ya que al no poseerlo
representa sanciones a la empresa con un costo mayor a la inversion
requerida, ademas de ocasionar perdidas humanas irreparables.

Se tendra una tabla comparativa de contos al momento que el sistema de
seguridad industrial y salud ocupacional esté implementado, y ver la
disminucidn de accidentes laborales de acuerdo al control que el departamento

de seguridad industrial y salud ocupacional realicen.
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6.4 COSTOS DE INDEMNIZACION DE LOS TRABAJADORES EN
CASO DE ACCIDENTES LABORALES Y ENFERMEDADES

PROFESIONALES

De acuerdo a los articulos establecidos en el cédigo de trabajo en el TITULO IV
DE LOS RIESGOS DE TRABAJO, se establecera un cuadro para el calculo de
las indemnizaciones que percibira el trabajador en acaso de sufrir un accidente
de trabajo.

A través de la tabla 6.3 y 6.4, facilitara el calculo de los costos de
indemnizacion en caso de accidentes laborales y enfermedades profesionales.
Para aplicar el calculo automaticamente, se debe ingresar el sueldo basico que
percibe el trabajador lesionado.

En el caso de indemnizacién por incapacidad permanente hay 2 opciones, la
primera puede entregarse una indemnizacion total y la segunda es entregar
una renta vitalicia mensual ingresando el valor del ultimo sueldo percibido por

el trabajador lesionado.

La disminucion por disminucién permanente y accidentes de trabajo ocasional,
se estableceran de acuerdo al porcentaje previsto en el cuadro valorativo para

pérdida de miembros, establecido en el codigo de trabajo.
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TABLA 5.3 PARA EL CALCULO DE COSTO DE INDEMNIZACION EN CASO DE ACCIDENTES LABORALES

Muerte de
accidente de $170,00
trabajo

Muerte de
accidente de $170,00
trabajo

Muerte de
accidente de $170,00
trabajo

Indemnizacion por incapacidad
permanente BT

$170,00

Indemnizacién por disminucién o, | Ver cuadro
permanente O Qe valorativo
Indemnizacion por incapacidad $170.00 2‘; ef:;:g;é
temporal ’ 1 ar”?o
No podra
Accidente de trabajo ocasional $170,00 10% | exceder del
50%




TABLA 5.4 PARA EL CALCULO DE COSTO DE INDEMNIZACION EN CASO DE ACCIDENTES LABORALES

Muerte de
accidente de
trabajo

$170,00

121

Muerte de
accidente de
trabajo

$170,00

Muerte de
accidente de
trabajo

$170,00

Indemnizacion por incapacidad
permanente

$170,00

Indemnizacion por disminucién
permanente

10%

Ver cuadro
valorativo
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Significado de Colores

- Tiempo establecido en el codigo de trabajo (tiempo fijo)

Salario basico del trabajador (varia dependiendo del sueldo basico del

empleado accidentado.

- Total de indemnizacion a recibir

Porcentajes dependiendo el cuadro valorativo

No implica
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CAPITULO VII

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES A OBJETIVOS PLANTEADOS PARA LA

INVESTIGACION

7.1.1 Conclusion al objetivo general de la investigacion.

A través del disefio del sistema de administracion de seguridad industrial y
salud ocupacional, podra ayudar a la empresa como base para el desarrollo de
la implantacion del sistema en la empresa y asi prevenir riesgos de accidentes
y enfermedades profesionales; y mitigar factores que han provocado

accidentes en la empresa.

7.1.2 Conclusion a los objetivos especificos de la investigacion

- Mediante el disefio del sistema de administracion de seguridad industrial
y salud ocupacional, asesorara a la empresa sobre las
responsabilidades de los empleadores y trabajadores en el cumplimiento
de la seguridad industrial y salud en el trabajo.

- El diseno del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional
demostrara a través de su implementacion las ventajas tangibles e
intangibles que representan en la empresa, proporcionando satisfaccion

a los empleados motivandolos al saber que realizan sus actividades en
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un ambiente de trabajo que se preocupa por su seguridad. Trabajando
en un ambiente laboral seguro

- Mediante la implementacién del sistema generara en el entorno laboral
una cultura socio-laboral para prevenir accidentes a los trabajadores o
dafios en la empresa.

- El disefio del sistema de seguridad industrial y salud ocupacional al
momento de ser implantado, podra comparar la reduccidon de costos que
tiene la empresa en relacion a la estadistica de afios antes de su
aplicacion.

- Mediante la implementacion del sistema se proporcionara un ambiente
laboral seguro para los trabajadores, que evite lesiones en el personal
que como consecuencia producen un bajo rendimiento en el trabajo, y
como consecuencia una disminucion en la productividad de sus labores
diarias.

- Con la implementacion del sistema de seguridad industrial y salud
ocupacional, la empresa cumplira con la legislacién vigente requerida

por el Ministerio del Trabajo y el IESS.

7.2 CONCLUSIONES EN EL DISENO DEL SISTEMA DE
ADMINISTRACION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
OCUPACIONAL

e A través del capitulo dos, al realizar el analisis y evaluacién de riesgos a

través de las herramientas cualitativas y cuantitativas, se determind que

la mayoria de accidentes laborales y riesgos de accidentes han sido
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ocasionados por acciones inseguras que realizan los empleados al
momento de ejecutar sus actividades.

Es necesario generar un ambiente laboral en la empresa mediante la
implementacion de condiciones seguras, para que el trabajador
desempenie sus funciones.

Mediante los elementos del sistema de administracion de seguridad
industrial y salud ocupacional, la empresa podra iniciar la implantacion
del sistema en la empresa para prevenir riesgos de accidentes laborales
y enfermedades profesionales; y minimizar los costos causados por
accidentes de trabajo y prevenir pérdidas humanas y dafos en la
propiedad.

El plan de seguridad industrial y salud ocupacional, podra determinar
responsabilidades en el departamento de seguridad industrial y salud
ocupacional para mejor desenvolvimiento en el desarrollo de la
implantacion y control permanente del sistema de seguridad industrial y
salud ocupacional en la empresa en estudio.

Mediante el Departamento de seguridad industrial y salud ocupacional
se podra mantener un control estadistico de accidentes, conocer la
situacion actual de la empresa y mantener los registros actualizados. El
departamento servira también como medio permanente de analisis de
condiciones inseguros como de acciones inseguras de la empresa en
estudio.

El desarrollo de las acciones preventivas ante posibles riesgos de

trabajo servira para prevenir que el personal sufra lesiones al ejecutar
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sus actividades y corregir condiciones inseguras existentes en la
empresa.

Las acciones correctivas se utilizaran para corregir los factores que han
provocado accidentes en la empresa y que con frecuencia se presentan.
Mediante el plan de implementacion se busca que todos los niveles de la
empresa participen de manera activa, para que el sistema de seguridad
industrial y salud ocupacional se desenvuelva de manera eficaz en cada
etapa del proceso de implantacion.

Mediante la inversion en la implementacion del sistema de seguridad
industrial y salud ocupacional, la empresa podra cumplir con
requerimientos que exige el Ministerio de Trabajo, el IESS y cada uno de
los clientes. Ademas de proporcionar a los trabajadores un ambiente
laboral seguro y evitar pérdidas humanas irreparables.

A través de los indicadores de gestion del sistema de seguridad
industrial y salud ocupacional se podra determinar la eficiencia, eficacia
y efectividad del sistema, ademas de verificar el funcionamiento del
sistema y determinar los sitios donde existan falencias, para proceder a

corregirlos.

7.3 RECOMENDACIONES

7.3.1 Recomendaciones Generales

El sistema de administracién de seguridad industrial y salud ocupacional

a implementarse en la empresa debera alinearse de acuerdo con los
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planeamientos y reglamentos internos de la empresa en estudio, para
que exista una aceptacion del empleador, trabajadores y empleados, y
éste cumpla con los objetivos planteados en el disefio del sistema y no
provoque conflictos internos.

Al momento de la implantacion del sistema de administraciéon de
seguridad industrial y salud ocupacional, la empresa en estudio, debera
comprometerse a ejecutar todas las actividades descritas en los
diferentes capitulos, invertir e intervenir directamente en su aplicacion.
es necesario, que los departamentos que conforman la empresa en
estudio tengan una relacién directa y constante con el departamento de
seguridad industrial y salud ocupacional al momento de Ila
implementacion del sistema, con la finalidad de evitar que los
procedimientos de seguridad industrial y salud ocupacional influyan
negativamente en forma directa o indirecta con los procedimientos
establecidos en las diferentes areas de la empresa.

El apoyo de la Gerencia Administrativa y RRHH, debe estar enfocado a
realizar capacitaciones continuas sobre la seguridad industrial y salud
ocupacional, las cuales deberan ser dirigidas a riesgos especificos, asi
como también de acuerdo a las areas de trabajo, para que el personal
adquiera conocimientos para un correcto desenvolvimiento realizando
su trabajo de manera segura.

Determinar las funciones y relaciones de los diferentes departamentos

de la empresa en concordancia a seguridad industrial y salud
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ocupacional, con la finalidad de obtener resultados confiables y evitar
distorsionar la informacion.

e Mantener la informacion correspondiente sobre seguridad industrial y
salud ocupacional constantemente actualizados para evitar pérdida de

informacion y generar datos no reales.

7.3.2 Recomendaciones especificas para la implantacion del sistema y su

desarrollo.

» Elaborar el departamento de seguridad industrial y salud ocupacional el
cronograma para la implantacién del sistema, con la colaboracién de los
diferentes departamentos, para establecer el tiempo en que debera
realizar cada etapa del proceso de implantacion.

» Para que el sistema sea eficaz, se debera dar un seguimiento continuo
para determinar las falencias que puedan ocurrir.

= Debera mantener una constante relacion el DSISO con el comité de
seguridad industrial y salud ocupacional, para asegurar que las medidas
preventivas y correctivas que se adopten cumplan con las expectativas
de las dos partes.

= Lainformacion sobre la implantacion y desarrollo del sistema debera ser
rapida, sencilla y siempre estar disponible para que exista una
retroalimentacion en todos los niveles de la empresa.

= Se debera mantener una constante actualizacion sobre las
modificaciones en las normas de seguridad industrial y salud
ocupacional extranjeras y nacionales, para que sean aplicadas

inmediatamente y al momento de que se efectue una auditoria por los
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miembros de control (Ministerio de Trabajo, IESS), la empresa cumpla

con los requerimientos establecidos.
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GLOSARIO DE TERMINOS

VALOR FOB (FREE ON BOARD). - El valor FOB es la sumatoria del costo de
las mercancias de los gastos relativos a la mercancia hasta que ésta haya
rebasado la borda del buque en el puerto de carga convenido y de los gastos
derivados de las formalidades aduaneras de exportacién, incluso los impuestos
y demas gravamenes oficiales.

IQF (INDIVIDUAL QUICK FREEZING).- Es un sistema de congelado individual
de vegetales o frutas.

AXILAS FOLIARES.- Punto de divergencia de una rama, hoja o de un
tubérculo.

INFLORESCENCIAS.- Reunioén de flores situadas sobre un eje comun.
PECIOLO.- Rabillo que une la ldmina de la hoja a la base foliar del tallo.
CUBICULOS.- Cubetas de espuma flex con varias divisiones, en depositan sus
semillas para su germinacion.

SUBSOLADOR.- Implemento de la maquinaria agricola, en forma de ufetas,
que penetran el suelo a 80 cm., para romperlo.

CAMELLONES.- Surcos (caminos), para colocar las plantulas.

VERTEDERA.- Especie DE oreja para voltear la tierra levantada por el arado.
ESTERCOLADURA.- Recoleccién de estiércol para descompone y abonar las
tierras para las siembras.

YEMA TERMINAL ABORTADA.- Brote superior en el tallo que no crecié.

PELLA.- Estructura compacta y homogénea del vegetal (repollo).
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GAVETAS.- Cajas plasticas de diferentes dimensiones que sirven para
almacenar el brocoli.

BINS.- Cajones plasticos de 1mX1m, que sirven para almacenar el brécoli
recién cosechado.

PALLET.- Estructuras de madera o plastico, donde se apila; gavetas, cajas,
para evitar que el producto este en contacto con el suelo.

HIBRIDO.- Semilla, del producto de la unién de varios elementos de distinta
naturaleza.

FLORETS.- Cada ramificacion desgarrada y trabajada de la pella, con
dimensiones especificas, en el diametro de la cabeza y altura del tallo.
CALIBRE.- Dimensiones en la cabeza y tallo del floret, requeridas por el
cliente.

ACIDO FOLICO.- Derivado de un tipo de vitamina B y cuya carencia esta
vinculada a la aparicion de defectos del tubo neural.

CRIBAS.- Laminas metalicas perforadas, utilizadas para clasificar al producto
en varios calibres del producto.

ZARANDA.- Cintas metalicas y de polietileno, que sirven para transportar el
producto en los diferentes procesos.

SISTEMA EXCENTRICO.- Es un sistema que tiene por objeto transformar el
movimiento circular continuo en rectilineo alternativo.

INSHT.- “INSTITUTO NACIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL
TRABAJO”

MORBILIDAD.- El término de morbilidad se refiere a las enfermedades y

dolencias de una poblacién. El brote de una enfermedad puede tener
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consecuencias graves sobre otros aspectos de la poblacion. Los datos sobre la
frecuencia y distribucién de una enfermedad pueden ayudar a controlar su

propagacion y en algunos casos conducir a la identificacion de su causa.

DECIBELIMETRO.- Es un instrumento que permite medir el nivel de presion
acustica, expresado en dB. Esta disefiado para responder al sonido casi de la
misma forma que le oido humano y proporcionar mediciones objetivas y
reproducibles del nivel de presion acustica. En esencia, consta de un

microfono, una seccion de procesamiento de sefial y una unidad de lectura.

SINIESTRALIDAD.- Frecuencia o indice de accidentes registrados en una
base de datos.

UNETAS.- Parte integrada del montacargas, ubicadas paralelamente en la
parte delantera, utilizada para transportar los bins o estructuras metalicas.
DSISO.- ‘DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
OCUPACIONAL”

IMPEDIMENTOS.- Son defectos crénicos o permanentes, generalmente
estaticos en su naturaleza, resultado de una enfermedad, accidente o
malformacion congénita. Representan la pérdida de habilidad para realizar
alguna funcién, especialmente aquellas del sistema osteomuscular y de los
organos sensoriales.

TASA DE PREVALENCIA.- Es el numero de personas que tienen una
enfermedad especifica en un determinado momento por 100 habitantes

expuestos.
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INCIDENCIA.- Es el numero estimado de condiciones que tuvieron su
comienzo durante un periodo especifico de tiempo. Se excluyen para el célculo
estimado de incidencia, aquellas condiciones que no fueron vistas por médico
ni causaron restriccion de actividad.

TASA DE INCIDENCIA.- Es el numero de personas que contraen una
enfermedad durante un determinado periodo de tiempo por 100 habitantes

expuestos.
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