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RESUMEN

TEMA: ANALISI SDE RIESGOSY PROPUESTA DE PREVENCION EN EL
AREA DE FRIO DE LA EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA.

AUTOR: Cristian Mauricio Rodriguez Betancourt.

El presente trabajo de investigacion se enfoca en un estudio de los riesgos en los
departamentos que tienen relacion directa e indirecta con el érea de frio en la Empresa
Pesguera Ecuatoriana EMPESEC, por cuanto esta &rea es considerada como peligrosa
por € riesgo de una eventual fuga de amoniaco la misma que puede traer
consecuencias graves y son causa de la ata accidentabilidad registrada en e 2.005,
realizando una investigacion de campo y recurriendo a informacion reservada de los
Departamentos de Seguridad Industrial, Produccion y Mantenimiento, mediante
metodologia como € andlisis de la informacion recopilada, se establecio que la
situacion de la empresa en cuanto a la Seguridad Industrial es critica, dan como
resultado el andlisis de riegos en todas las areas realizando una lista de chequeo y €
diagrama de causa y efecto para detectar problemas, se dirigen las pautas para €l
establecimiento de las soluciones par evitar accidentes. Teniendo visualizados las
prioridades de los problemas se plantea una propuesta técnica que consiste en incorporar
un plan de trabajos encaminados a la prevencion de accidentes, un plan de capacitacion
técnica para € personal de mantenimiento y la dotacién técnica de los Equipos de
Proteccion Personal, de manera estructurada, organizada y planificada con €
Departamento de Seguridad Industrial y por ultimo se establece como recomendacion el
cambio en la estructura de funciones del Departamento de Seguridad Industrial.

Vto. Bueno.
Rodriguez Betancourt Cristian Mauricio  Ing. Ind. Miguel Gilberto Abril Moreta
Autor Tutor
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PROLOGO

La ciencia esta dando pasos agigantados en nuevos descubrimientos, nuevos
avances tecnoldgicos que han hecho que e ser humano tenga mayores posibilidades
y mejor calidad de vida en sus hogares.

Los procesos industriales se han tecnificado para atender cada dia la creciente
demanda de productos alimenticios de la poblacién mundial, mejoran creando nuevos
sistemas operacionaes para mejorar sus productos para obtener mayores beneficios

con baj os costos de produccion.

Este gran esfuerzo por la ciencia en mejorar la calidad de vida de todos implica
gue debemos cuidar y proteger nuestros los recursos como son € agua, € aire, €
suelo, la flora y la fauna, a utilizarlos de una manera sostenible y responsable en

equilibrio y en estrecha armonia entre hombre medio ambiente.

Las normas internacionales de calidad exigen normalizacion de la Seguridad
Industrial y Medio Ambiente, para que asi preservados, se hace necesario la
aplicacion para asegurar un desarrollo competitivo y seguro ante los grandes paises
industrializados.

El presente trabgjo de investigacion pretende desarrollar un estudio a la
accidentabilidad ocurridas los riesgos laborales y formular soluciones concretas y
especificas para minimizarlos en la Empresa Pesquera Ecuatoriana la cual sera €
objeto de este estudio.
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El Primer Capitulo presenta brevemente la historia de la empresa, sus
antecedentes € tiempo que esta establecida como compariia €l tipo de empresa, los
productos que elabora, el objetivo de la organizacion, la justificacion de la

investigacion, € marco tedrico referencial y la metodol ogia se pretende utilizar.

El Segundo Capitulo presenta la Situacion General de la Empresa de una
manera amplia y detallada situando los problemas puntuales que existen en los
referente a la Seguridad Industrial, también se detallan los procesos de produccion y
lineas de productos, la estructura organizacional, € Departamento de Seguridad
Industrial su estructura, andlisis estadistico de la accidentabilidad.

El Tercer Capitulo se enfoca los problemas detectados se hace la priorizacion
de los mismos, rediza una lista de chequeos, se formulan los costos por
mantenimiento preventivo y recuperacion de residuos y se anadliza e diagrama

causa - efecto.

El Cuarto Capitulo serealiza el andlisis de costo parala solucién o reduccién de
los problemas detectados y se plantea un cuadro en que se detallan costo y tiempo de

duracion de la propuesta de trabajo.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

La Empresa Pesquera Ecuatoriana EMPESEC esta ubicada en € parque
industrial INMACONSA, situado en e Km. 12.5 de la via a Daule, atrés de la
empresa Ecuasal en las calles Carlos Castro y Guabo, por dicho sector circulan las
lineas de transportes publica 83, 96, 104 y 122.

EMPESSEC es una planta procesadora de alimentos, por tal razén dentro de
la Clasificacion Internacional Industrial Uniforme (ClIU) se le asigna la
identificacion #31141413, la cual corresponde a los productos elaborados a base
de Atun con las diferentes especies como Atun, Bonito y Barrilete.

Los productos que procesa latas de atin en sus diferentes especies
Yellowfin, Skipjack, Albacora y Bigayes, en presentaciones de, ¥2 vy 4 libras,
posteriormente incorpora nuevas lineas de produccion en fundas de Pouch — Pack
en sus presentaciones de 3, 7 y 43 onzas de lomo de pescado, las cuaes son
exportadas en su mayoria a los Estados Unidos, a la Comunidad Europea y en
pocas cantidades hacia a paises vecinos como Pert, Colombia, Venezuela,
Argentina, Brasil y Chile.

La Empresa Pesquera Ecuatoriana EMPESEC es subsidiaria de la compafia
multinacional STAR-KIST SEAFOOD, creada € 25 de Julio de 1.991 y
laborando bgo e DRDIL No. 007-91 MQ de la ley de la Maguila desde
Septiembre 11 de 1.991.
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Bajo resolucion la empresa comienza a procesar 50 TM de pescado semi
elaborado, teniendo como principal pais importador a Estados Unidos para

enlatarlo y distribuirlo.

El 24 de Junio de 1996 recibe una aprobacion de maguila con la Empresa
PANAMIUM TUNA TRADING, la misma que importa materia prima (pescado)
desde otros paises y también comercializa pescalocal.

En Junio del 2001 se realiza una renovacion del programa de maquilla con
laresolucion No.106, (por laNo 062 de Marzo del 2000) la misma que se realizo
araiz dd cierre de la planta procesadora de conservas de atin en Samoa Puerto
Rico, trasladando toda |a produccién de atiin a EM PESEC.

Ante la necesidad de aumentar su capacidad de produccion, en € mes de
Septiembre del afo 2.001, los directivos de la empresa resolvieron comprar un
terreno junto ala planta existente para la construccion de una nueva planta con el
fin de trasladar el proceso de elaboracion de atin ala mismay degjar en la planta
vigja todas las operaciones de inspeccion etiquetado, logistica, departamento de
exportaciones y oficinas de embarques y control aduanero, también estan
ubicados los talleres de montacargas, €l éctrico, generadores de energia el éctricay

tanques de almacenamiento de agua.

En € mes de Julio dg 2.002, se ve en la necesidad de ampliar €l area
productora de atin empacado a vacié (Pouch Pack), en Guayaquil para
aprovechar las ventgjas existentes al exportar dichos productos a los Estados
Unidos, en virtud de que esta libre del pago de aranceles, debido al Tratado
Andino de Preferencias Arancelarias (ATPDEA).

Adicionamente se crea una nueva planta, en la ciudad de Manta, la cual
elabora atun en latas en las presentaciones de (90, 170) gramos, y la cua también
esta elaborando Atun en fundas empacadas a vacié (Pouch Pack), en las
presentaciones de 85 gr., 142gr., 200., 340., 1200gr.
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En e mes de Mayo del 2003 la STAR KIST fue vendida a la Corporacion
Internacional DEL MONTE FOOD esta venta se larealiza en los Estados Unidos
y genera un cambio solo del paguete de accionistas de la organizacion pero no
cambiala administracién de las plantas procesadores en el Ecuador.

En la actudidad la Empresa Pesquera Ecuatoriana cuenta con
aproximadamente 2100 trabagjadores y procesa diariamente al rededor de 190
toneladas diarias de pescado en las diferentes especies y tamarios.

La empresa ademés de sus colaboradores en la planta de Guayaquil a un
total de 2000 plazas de trabgo indirectos en los cuales se incluyen flota pesgquera,
puertos, amacenamiento y transportes, proveedores de insumos tales como

cartdn, quimicos etc.

1.1.1. Mercado actual dela empresa

La empresa se encuentra ubicada dentro del mercado de empresas
transformadoras de atun, € radio de sus demandas esta estipulado en & sector
exportador y un alto porcentaje de su produccion esta destinada parala ventaen el
mercado extranjero de U, S, A, Brasil, Chile, entre otros piases de Américay en lo
gue respecta a la Comunidad Europea los destinos son: Francia, Inglaterra y
Alemana, en e cual funciona las comercializadas del producto que aqui se

procesan.

1.1.2. Localizacion delaempresa

La Empresa Pesguera Ecuatoriana esta localizada en la Provincia del
Guayas en € canton Guayaquil, en € pargue industrial INMANCONSA en €
Km. 12,5 de la via a Daule entre las calles Carlos Castro y la avenida el Guabo a
200 metros entrando por la Empresa ECUASAL. (Anexo #1),
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Dentro de la clasificaron Industria Internacional Uniforme (CIIU) se
encuentra dentro de las empresas que procesan productos elaborados de Atan, y

tienen lasiguienteidentificacion ClIU: 31141413; atan, bonito y barrilete.

1.1.3. Lineasde produccion

La empresa cuenta con una variedad de productos que se los detallan a
continuacion:

1. - Latasde atln en aguay aceite.

2. - Fundas de Pouch Pack empacadas a vacio en agua, aceite.
3. - Fundas de Red Meat (Carne Roja) empacadas al vacio.

4. - Fundas de Flackes empacadas al vacio.

5. - Fundas de lomos de Albacora empacadas a vacio.

6. - Empaguesde LUMCH TO GO.

1.1.4. Visony Mision

La Empresa Pesquera Ecuatoriana tiene como principal mision, satisfacer al

mercado con productos de calidad:
Vision.

La empresa manufacturera lider en e mercado por su excelencia, ya sea en
el &mbito de calidad o como precursora de esta, la cua es la Unica que nos

Ilevara a ser supremaen el mercado mundial.

Apoyando directamente a la pesca artesanal como una nueva aternativa de

desarrollo y alavez ser activainterventoraen € desarrollo del pais.

Desarrollando nuevas ideas para lograr un producto de calidad para una

sl ecta demanda de consumidores.
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Mision

Comprendemos y nos apegamos a |os requerimientos de nuestros clientes a
través del impulso y desarrollo, asi como de sus inquietudes afin de lograr un alto
nivel de productividad.

Dentro de su estructura, fija objetivos de caracter genera y especificos, los
mismos que estan orientados a la consecucién de alto nivel productivo y una plena

utilizacion de sus recursos sobre todo @ méas importante € recurso humano.

1.1.5. Politica de Calidad Empresa

Politicas de Calidad del Monte Corporation
Estamos comprometidos a:

Proveer productos de Calidad superior Apoyando la iniciativa de Nuestra
gente fomentando las grandes ideas. Creando soluciones innovadoras,

dirigiendo Mejoras continuas

Ser e Mgor en su clase através del cumplimiento del Sistema de Calidad del
Monte Corporacién, llevando satisfaccion a cada una de nuestros clientes y

consumidores.

1.2. Justificativos

La Empresa Pesguera Ecuatoriana se ha considerado unas de las empresa de
mayor produccion y lider en e mercado internacional de Conservas de Atun y
funda empacados a vacié Pouch Pack, esto le ha permitido encontrarse inmersa
en el campo competitivo de las empresas exportadoras de Conservas de Atan, lo
gue significa que requiere la mejora de sus procesos productivos para mantenerse
en los atos estandares de calidad y servicios con procesos de productivos seguros,

utilizando € factor humano para el cumplimiento de los objetivos.
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La importancia de realizar un estudio estricto y adecuado dentro de las
instalaciones de la Empresa Pesquera Ecuatoriana para que se aumente la gestion
y control de sus procesos en o que se refiere ala Seguridad e Higiene Industrial,

ha constituido durante afios |a preocupacion de su directorio.

Teniendo como argumentos todos estos parametros valiosos, con la
autorizacion del Gerencia de Mantenimiento me han indicado que existe la
prioridad para que se tome las acciones preventivas y correctivas me he permitido
realizar €l trabgo de investigacion con el objeto de presentar una propuesta de
solucion o minimizar los riesgos a un nivel de tolerancia e cual no afecte a la

integridad de las personas y dafios alos bienes.

Planteando medidas de prevencion de accidentes para todo el personal que
labora directa e indirectamente en e area de de mantenimiento de la Empresa
Empesec.

Sus procesos deben ser seguros y confiables para una buena operacion, con
la finalidad de mantener el prestigio de calidad que ha obtenido sus productos en

el mercado actual.

Se elaborara un andlisis de los riesgos de accidentes en las areas de

manteni miento como son:

Taller mecanico de planta.

Taller eéctrico.

Taller de montacargas y generadores el éctricos.

Sala de compresores de amoniaco.

Salade calderas.
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Definidos los riegos se obtendran resultados en le mejoramiento del proceso
de manufactura, disminuyendo las condiciones inseguras en la empresa
EMPESEC.

Conveniencia.- € analisis de los riesgos en leas diferentes areas de la
empresa EMPESEC, tiene el objetivo de corregir y mejorar |os procedimientos de

trabgj o existentes en cuanto ala Seguridad e Higiene Industrial.

El estudio establecer una radiografia de los métodos y condiciones de

trabaj os e implementar una propuesta de mejoramiento a dicho estudio.

Relevancia Social.- € estudio de los riesgos en los diferentes areas de la
Empresa EMPESEC, les permitira mejorar |as condiciones de trabajo con respecto
a los riesgos, en este caso beneficiara a los administradores |os supervisores y

operadores de la organizacion.

Ademas tiene la importancia de proteger € recurso principa de la empresa
gue es @ recurso humano, € cual esta destinado a mover € proceso productivo,

para mantener la calidad de sus productos el aborados.

Implicaciones Practicas.- las mejoras que se implementen en este estudio de
riesgos estaran dirigidas a bajar los indices de accidentabilidad en las areas de

mantenimiento de laempresa.

Esto no se cumple en & departamento no cuenta con presupuesto para
cubrir todas las necesidades de datar al persona con las debidas protecciones, la
Gerencia de Seguridad Industrial no evallla mes a mes la accidentabilidad y no
propone de planes de prevencién y capacitacion al personal de mantenimiento.
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En las areas peligrosas como son Sala de Compresores de Amoniaco y Sala
de Compresores de Aire y Calderas no estan correctamente sefializadas, y tienen
muchas condiciones inseguras, en las areas de mecanicos de planta y electivo no
cuenta con € espacio fisico disponible para las maguinas de soldar equipos de oxi
corte, taladro de mesa y cierra eléctrica, constituyendo un alto riesgo de

electrocucion y explosion.

También se menciona que e Supervisor de Seguridad Industrial no cuenta
con la experiencia necesaria de en € area de Seguridad Industrial esto le dificulta
sus tareas, en cuanto no puede tomar decisiones, tiene que pedir opiniones de los

otros supervisores para proceder.

Existe otro problema que los supervisores departamentales no comunican
las situaciones de riesgos no se planifican trabajos de prevencion de accidentes
estos son excluidos hasta que al& & tiempo para realizarlos en otras palabras no

son prioritarios.

La mala estructura que tiene el Departamento de Seguridad Industria
constituye un problema a la hora de tomar decisiones con respecto a un acto
inseguro, un accidente o la compra de Equipos de Proteccion Personal, los

supervisores son blancos de acusacion y multas sin fundamento.

La Seguridad Industrial debe ser una necesidad de primer orden en las
empresas industriales, comercio y hasta en €l hogar puesto que nadie esta excepto
a sufrir un accidente sin importar donde se encuentre, es mas para aquellas
fabricas que cuentan con mucho persona tienen y maquinarias y equipos
costosos, las que cuentan con sistemas de refrigeracién con amoniaco y sistemas
de calderas la necesidad de tener planes de seguridad y de contingencias para

algun percance.
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Por tal motivo a que me decidi a realizar este trabgjo investigativo en la
Empresa EMPESEC, por que he realizado €l estudio en todas las éreas y he
observado que existen condiciones inseguras porgue no aplican métodos de
trabgjo seguros, no cuenta con una gestion destinada a la identificacion de los
riegos y a su solucion definitiva, mediante el estudio de las causas que produce.
1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo general

Establecer un estudio de los riesgos en las areas de mayor indice de
accidentabildad laboral en la Empresa pesquera Ecuatoriana

1.3.2. Objetivos especificos

Identificar los principales riesgos problemas que se suscitan en las areas

criticas de la empresa.

Evaluar la situacion actual de la empresa en cuanto a la seguridad e higiene
industria

Cuantificar las perdidas econdmicas de la empresa debido a la

accidentabilidad de las areas de mantenimiento

Establecer métodos y procedimientos de trabgjos enfocados a las areas de

mayor riesgos en a empresa.

Identificar las condiciones inseguras de trabajos

Identificar las condiciones de trabgo y los actos inseguros de los operadores

de sala de compresores y calderas en la empresa.
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Comparar la situacion de seguridad e higiene industrial de la empresa con

relacion aotras del mismo tipo.

Proponer mediante un estudio analitico acciones correctivas a los riesgos con

la Gerencia de Mantenimiento de la empresa.

Explicar a personal de mantenimiento que la seguridad e higiene industria

deben estar como politicas de la empresa.

Delimitar las funciones del Departamento de Seguridad e Higiene Industrial
para que ponga més énfasis alas areas de mantenimiento de la empresa.

Analizar los eventos mas sobre salientes con relacion a fugas de Amoniaco, y
paradas de produccion debido a fallas en las maquinarias y equipos que

ocurrieron en laempresa.

Elaborar un diagnostico genera de la situacion actual, con relacion a las
estadisticas y registros de accidentes en las &reas de mantenimiento de la

empresa.

1.4. Marcotedrico

El marco tedrico referencia para este trabgjo, se fundamenta en la seguridad
e higiene industrial, paralo cual hasido necesario € uso de textos especializados
en la materia, informacién de la empresa proporcionada por |os operadores de las
areas afectadas por los riesgos, del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social y €

Internet.

Los accidentes fatales que han ocurrido en la empresa, por la maa
organizacion de la Seguridad Industrial, las paras sin justificacion de la
produccion por malos procedimientos de trabgjos, la investigacion levantada a

partir de los hechos.
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La informacion que existe en la empresa sobre |os riesgos en las éreas de
mantenimiento es poca como datos historicos, estadisticas, registros de magnitud
y frecuencias dafios y lesiones debido a los accidentes de trabajos, también se
cuenta con un reporte diario de la operacion de los equipos y maquinarias y un
instructivo de control falas y problemas, siendo todas estas operaciones

importantes para evaluar la situacion de riesgo en la area.

El medio en € que los empleados publicos desarrollan su actividad
profesional, esta permanentemente sometido a un conjunto de amenazas que
gravitan sobre las personas, |os bienes, los valores y el normal funcionamiento de

los servicios.

La sociedad actual ha incrementado considerablemente |a probabilidad y
potencialidad de esas amenazas por causas tan diversas como e empleo de
poderosas fuentes de energia, la aplicacién de avanzados procesos tecnol 4gicos, €l
desarrollo de macro industrias, el sobre dimensionamiento de los almacengjes, la

evolucion de los transportes y otros factores diversos.

Obvio es decir que la sociedad moderna tiene que hacer frente ala situacion
de inseguridad expuesta y, en e caso de la empresa, ello es siempre
responsabilidad y competencia de la alta direccion. A este nivel, resulta
imprescindible conocer |a problematica de seguridad del conjunto empresarial, o
gue determina la necesidad de efectuar un estudio de seguridad o, a menos, una
auditoria competente.

La Seguridad Industrial: existente en la empresa es mangjada por la ata
direccién la misma que tiene la toda la intencién de ayudar a que la situacion
actual en cuanto a Seguridad cambie, pero es un pilar importante para mantener

los proceso g os de riesgos que no sean tol erables para la organizacion.

La estructura del Departamento de Mantenimiento guarda una estrecha

armoniza con los jefes de departamentos |os mismos que tiene la responsabilidad
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de mantener en buenas condiciones, las maquinarias equipos y herramientas
utilizadas por e trabgjador es la misma que va a brindar un correcto

desenvolvimiento en sus labores.

Riesgos de exposiciones y sobre presiones. Los riesgos derivados a una
explosion y sobre presiones las encontramos en las areas de Calderas y

Compresores de frio.

En cuanto a las Caderas existié una explosion por ma operacion del
equipo, € operario no respeto la consigna de la maguina no podia entrar en
funcionamiento y esto provoco que un fallo en sus sistemas de seguridades no se
activaron un por sobre presion exploto la caldera ocasionando heridas graves a
trabgjador y la muerte de otro, dafios grandes e irreparables de la cadera y la

estructura del sistema de vapor.

En la sda de compresores de frio se trabgjan con atas presiones de
amoniaco por cuanto se necesita que los equipos se mantengan con un
mantenimiento periédico a las partes en movimientos y los dispositivos de

proteccion, esto evitaria que haya accidentes por explosiones o fugas.

Riesgos eléctricos. estos son originados por malas instalaciones o
conexiones eléctricas defectuosas, la mayor parte los de pisos estan humedas
debido a que la limpieza a hacen con abundante agua y jabones liquidos, los
instructores y toma corrientes no estan aislados, pueden causar accidentes por
electrocucion, los cables de alta tension de la acometida de la planta esta a la

intemperie.

Riesgos Quimicos. en las éreas de sanitacion trabajan con soda cautica que
es un quimico para la limpieza de los coches y bandgas y demas utensilios
utilizados en € proceso de produccion, los jabones y quimicos para €

mantenimiento de las condensadores y calderas constituyen un alto riesgos de
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intoxicacion por inhalar, los operarios no utilizan las protecciones pro que dicen

gue son incomodas 0 no las tienen.

Ruido: esto ocurre en las salas de maguinas de compresores y calderas y
sobre pasa los 90 decibeles, en |os talleres mecanicos que los trabajos |os realizan
en e pasillo, las éreas de ato ruido no estan delimitadas y causan molestias y

fatigaalos demas.

[luminacion: es importante sobre todo en los pasillos y cuartos confinados,
en la empresa es deficiente en las noches, no existe un control por parte del taller
eléctrico para reparar o cambiar las luminarias, esto causa un bgjo rendimiento y
fatiga para € trabajador.

Infraestructura fisica: las instalaciones de la empresa no han sido disefiadas
para € tipo de fébrica aimenticia, los pisos no tienen baldosas y estan
deterioradas, las paredes estan cuarteadas no reducen la vibraciones ni son anti

sismicas.

La estructura metdlica del techo esta deteriorada por € paso del tiempo y €l
vapor que sale producto del cocinado de pescado, las atas temperaturas
ambientales han sido causa a que la estructura seda por fatiga, esta a ocasionado

perdidas de bienes por la caida de una de sus vigas de hierro.

Sefalizacion: las sefiales de seguridad no son legibles, en algunos casos
estan caidas o borradas sus letras, en los pasillos y areas confinadas no hay lineas
de seguridad, los montacargas no conocen de zonas de seguridad esto a causado
choques y golpes por malas maniobras, en las camaras no hay sefidles en € piso ni
en las paredes, la barandas de seguridad estan destruidas por 10s montacargas.

Impacto ambiental: la empresa posee una planta de tratamiento de aguas
residuales la misma que opera en un 60% de su capacidad esto es porque no tiene

tanques de almacenamientos para € proceso de sedimentacion de la materia
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organica, estas aguas son descargadas a un estero cercano a la planta de sa
ECUASAL

Los gases de las calderas producto de la combustion del bunker son
altamente contaminantes para el medio ambiente, esto coacciona que la poblacion
se moleste y se quee ante la direccion de Medio Ambiente del Municipio

imponiéndole varias multas.

Los olores desagradables que salen de los hornos de la planta de
procesamiento de harina de pescado es otro problema ambiental y causa del cierre
temporal de la planta en Octubre del 2.005 por € lapso de 20 dais, coaccionando
retrasos en el programa de produccién perdidas cuantiosas de dinero.

Carga de laboral: la monotonia del trabgjo en areas como lineas de
produccion, Pouch Pack, enlatado constituye cansancio fisico y menta por la

rutinay lamonotonia.

Altas temperaturas en las caldearas y compresores de frio constituye el

riesgo de fatiga laboral.

Extintores: la distribucion de los extintores dentro de las instalaciones de la
empresa es completa en un 90%, EMPESEC posee extintores de dos clases. polvo
guimico seco (PQS) y didxido de carbono (CO2), en capacidades que van desde
los 5 libras hasta 40 libras, la ubicacion esta considerando las areas de riesgos de

incendios y explosion, en los tanques de almacenamiento de bunker y diesel.

Equipos de Seguridad Industrial: e mal uso y e poco conocimiento sobre
los equipos de proteccion personal hace que los trabgjadores no sientan la
necesidad de utilizarlos, la pocainformacion y la mala planificacion de parte de la

empresa no permite que se sancione esta irregularidad.
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Delimitacion del area de investigacion.

Se tomara en consideracion todas las areas relacionadas, que participen del
proceso productivo de forma directa, se analizaran |os riesgos en cada sitio de
trabgjo, los factores humano, técnicos, econdmicos referente a la investigacion,
los costos por accidentabilidad y una propuesta de mejoras a los problemas
detectados en € estudio.

1.5. Metodologia

Revisar la documentacion existente en empresa sobre |os importantes

siniestros ocurridos y su magnitud.

Utilizar técnicas de estudios en el procedimiento del trabajo.

Redlizar una encuesta entre € persona de las éreas de mantenimiento para

obtener informacion.

Levantar informacion especializada de los proveedores para realizar un
diagnostico de los repuestos partes y accesorios de proteccion y seguridad

industrial de laempresa.

Redlizar una identificacion de los principales problemas de las areas de

mantenimiento y realizar una ruta de procedimientos.

Analizar cada uno de los problemas, utilizando Diagrama de Ishikawa, las
causas y los efectos y cuadros estadisticos de los problemas de mayor

relevancia con relacion alos riesgos existentes.

Establecido la lista de prioridades le asignamos como tareas tiempo de
gecucion, frecuencia, persona responsable del trabgo, ordenes de

materiales requeridas.
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Iniciar un seguimiento de los procedimientos de trabgos la precautelar la
seguridad industrial en las labores.

Proponer un plan de capacitacion para el persona de mantenimiento parala

actualizaciédn de sus conocimientos.

Desarrollados todo este procedimiento de trabajo se propondra la aplicacion
de las normas de seguridad e higiene industrial.



CAPITULO I

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1. PRESENTACION GENERAL DE LA EMPRESA

La Empresa Pesquera Ecuatoriana es lider en la exportacion de conservas
elaboradas de pescado, manteniendo un exclusivo mercado internacional por la
aceptacion que tiene sus productos de calidad los cuaes tienen los més atos
estdndares de control que los diferencian de sus competidores.

La empresa brinda sus productos tanto en e ambito nacional como
internacional, en el @mbito nacional la compariia solo comercializa un 10% de su
produccion y lo hace a un precio mas bajo en comparacion con los competidores
del mercado nacional, por € ato precio que ofrecen por su producto a nivel
internacional la Empresa Pesquera Ecuatoriana descuida las ventas en e Ecuador

lo cual ratifica su poca publicidad.

La empresa esta compuesta de dos plantas la cual esta distribuidas de tal
manera que faciliten las operaciones productivas y administrativas de una manera
optima y en condiciones aceptables en cumplimiento de los objetivos planteados
por la organizacion las mismas que se ha designado con € nombre de Planta
INCOPECA y PlantaIDAMESA.

2.1.1. Infraestructura delaempresa

La Empresa Pesquera Ecuatoriana cuenta con dos plantas ubicadas en la

ciudad de Guayaquil, las mismas que estan distribuidas de manera que faciliten

las operaciones del proceso y logistica del producto el aborado.
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2.1.1.1. Planta Incopeca

Cuenta con un area de 13000 m2 de superficie en estas instalaciones se
desarrollan las operaciones de recepcion del pescado que viene del puerto de
Manta y del puerto Maritimo de Guayaquil (pescado importado), €l proceso de

cocinado, lineas de limpiezas, empaque, etc.

También estan ubicadas las Camaras# 1y 2 de Congelacion del pescado, el

areade control de calidad y las oficinas administrativas. (Ver anexo 2)

2.1.1.2. Plantaldamesa

Cuenta con una érea de 11.000 m2 aqui se ubican las operaciones de
logistica, clasificacion, etiquetado de latas de atin, mesas de inspeccién de las
fundas empacadas a vacié (Pouch Pack), encartonado y paletizado del producto y
areade embarque para la exportacion, también se ha incorporado una nuevalinea
de produccion la que se denomina LUNCH TO GO y dos lineas de inspeccion por
rayos x (maquinas gque detectan metales en e producto empacado). Aqui se
encuentra el area denominada planta piloto la cual sirve para investigaciones con

nuevas especies y entrenamiento del personal nuevo que ingresa ala planta.

Dichas plantas cuentan con servicios bésicos con son agua, potable, energia
eléctrica, telecomunicaciones, recoleccion de desechos sdlidos, acantarillado y

vias de accesos paralalogisticadel producto necesarios para el proceso.

Ademas cuenta con una camara frigorifica que sirve ailmacengje en épocas
de escasez 0 vedas del pescado, se encuentra €l taller de mecanico de Montacargas
y taller eléctrico de logistica, aqui esta ubicado el departamento de exportacion
donde de planifican los enviados a los diferentes destinos, también esta €
departamento de comercializacion e cua esta encargado de que € producto
llegue sin problemas, segun los requerimientos de los mercados internacional es.
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Adicionalmente la empresa alquila 15 bodegas en e parque industrial
Inmaconsa, ubicadas en la via Perimetral, en las cuales se amacena € producto
terminado (latas de atin y fundas Pouch Pack) durante 15 dias, para su

incubaciony deteccion de lafallas en e sellado. (Ver anexo 3).

En estas bodegas también se la utilizan para € amacenamiento de
materiales en € proceso productivo como son cartones, ingredientes como caldo
vegetal, aceites, sal, etc.

2.1.2. Personal quelabora Empresa
La estructura de horarios esta dispuesta en tres turnos de 8 horas cada uno,
en las que para todas las &reas relacionadas con € proceso de produccion, a

eleccion del personal de oficina y administracion que labora en horario diurno.
Tenemos el siguiente cuadro demostrativo:

Cuadro 1 Distribucién del personal por area

area porcentaje % total
produccion 355 750
pouch pack 20,8 440
logistica 11,1 235
administrativo 94 200
sanitacion 45 96
encartonado 4,2 90
control de calidad 38 82
desbuche 3,7 79
manteni miento 3 64
enlatado 21 46
autoclaves 09 20
seguridad industrial 0,3 8
total 100% 2.110

Fuente: Departamento de Recursos Humanos.
Elaborado por: Cristian Rodriguez B
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Adiciona a estatablala empresa tiene contratado |os servicios de Seguridad
Fisicay custodia por la Compafiia de Seguridad Vi custodia, y los servicios de
transporte de la Materia Prima (pescado) y producto terminado por la Comparia
de Transportes Grupo Transp. estiva.

2.1.3. Descripcion del Proceso Productivo

La Empresa comienza el proceso de produccion con la captura en alta mar
de la materia prima (pescado), la misma que es realizada cuando esta en
Cardumen (manchas), o desovando, seguido el pescado capturado es depositada
en cubas (tanques de amacenamientos refrigerados) que poseen los barcos,
cuando ya han alcanzado su capacidad de almacenamiento se dirigen alos puertos
respectivos como; Posorja, Manta, Puerto Tinsa en Guayaquil, se procede a su
transferencia en la Costas Ecuatorianas mediante una flota de barcos pesgqueros
que pertenece ala misma empresa, 0 mediante la importacion de pescado de otros

paises como Tailandia, China, Japdn, etc.

Bajo la denominacion de Maquila, luego se procede alatransportacion via
terrestre en carros contenedores con una capacidad de 25 toneladas cortas, la
misma que es descargada con una cuadrilla de trabajadores y e procedimiento es

de una maneramanual. (Ver Anexo 6)

Luego los colocan en las mesas para su clasificacion segln su tamafio,
origen, especie, lote y peso, posteriormente es colocado en cgones meta
gavanizado (scows) limpios para garantizar sus optimas condiciones y libre de

contaminacion, con capacidad de una tonelada corta cada uno.

Es aqui donde comienza €l trabagjo de Control de Calidad donde realiza un
muestreo al azar en cada scows, donde realiza pruebas de analisis organol éptico
del producto por medio ocular, olfato tacto de la persona. Los puntos que son

sometidos a pruebas rigurosas son las siguientes:
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2.1.3.1. Olor delasagallas

Este examen que |o realiza de una manera manual por € personal de Control
de Calidad, demuestra s € producto es fresco y no esta en estado de

descomposicion.

2.1.3.2. Color delasagallas

El pescado es manipulado por € inspector de Control de Control
Calidad con las manos y observa e color de las agallas el mismo  que debe ser

rojo vivo y no de un color opaco.

2.1.3.3. Sabor del pescado

Este examen fisico se lo redliza s € pescado presenta signos de
aplastamiento 0 se presume que esta en descomposicion, no debe tener sabor
picante, si se detecta este sabor, significa que € producto sé esta descomponiendo
la proteina Histamina, aceptandose hasta e 2% caso contrario es rechazada, aqui
el inspector de calidad comprueba mediante la degustacion de una pequefia parte
del pescado, se redliza en caso que € producto haya tenido problemas de

refrigeracion en el transcurso del vigje o no se conozca bien su procedencia.

2.1.3.4. Temperaturadel pescado

El pescado es trasladado desde las camaras de congelacion de la Planta de
Manta o viene desde el puerto en carros refrigerados para mantener su

temperatura durante € vige, la materia prima debe llegar con una temperatura
entre el 18°F y 21°F, para que sea acepto por e Departamento de Control de
Calidad.
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2.1.3.5. Andlissdesal

Porcentgje de sal que afecta a las partes vulnerables, como lomos y visceras,

siendo su tolerancia 2%, este andlisis selo realiza en el |aboratorio de laempresa.

Luego gue ya estén realizas estas pruebas que son importantes, € pescado es
conducido ala bascula para registrar sus datos y su peso en e sistema del proceso

de produccion.

Estos datos son registrados en la computadora la misma que imprime una
hoja para identificar el scows ubicacion del mismo en la camara, luego €
supervisor le coloca una identificacion y autoriza al operador del montacarga que

lo ubique segun la orden de ubicacion.

2.1.3.6. Recepcion y almacenamiento

La materia prima (pescado) es conservada a bajas temperaturas en las
camaras de congelacion entre 0°F a -2°F, en la cual garantiza sus buenas
condiciones, las camaras de congelacion mantienen el pescado refrigerado las 24
horas dia durante todo € afo es almacenada hasta que € departamento de

produccion lo solicita a Operaciones Maritimas su egreso de camara.

2.1.3.7. Descongelamiento del pescado

Produccion emite la respectiva orden de produccion para su posterior
proceso, & pescado se traslada por medio de montacargas en 10s scows cuyo peso
neto es de 1.200 libras de pescado, se dirigen desde las cAmaras de congelacion
hasta el érea de descongelamiento y es ubicado en columnas de 5 luego €
operador le coloca la respectiva manguera, esto se realiza recirculando €l agua de
una cisterna'y bombeada, cada tanque tiene una manguera que hace descongelar €l
pescado durante un tiempo, a continuacion la tabla de descongelado:
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Cuadro 2 Tiempo estimado de descongelamiento del pescado

Libras por unidad Tiempo de estimado
80 libras 14 horas

50 libras 8 horas

20 libras 6 horas

8 libras 5 horas

6 libras 3 horas

4 libras 2 horas

2 libras 1 horas

Fuente: Departamento de Produccion.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

Esta area cuenta 135 m2 por medio de mangares que estan colocadas en
tuberias y provisto de una bomba que recircula agua y una linea de vapor para
enfriarla para continuar el proceso, a finalizar e tiempo de descongelado sale con
una temperatura de 28°F a 32°F, paralo cual es trasladado por € conductor del
montacarga, hasta € &ea de clasificacion donde e producto puede ser
mani pulado fécilmente por €l personal.

2.1.3.8. Desbuchey clasificacion

Cuenta con una banda transportadora un volteador hidraulico y dos cierra
de cinta, é scows es colocado por € montacarga, € operador del volteador
maniobra cuidadosamente abasteciendo la banda con e producto deacuerdo al
tiempo que toman los operarios en cortar € rabo desviscerar y cortar segin en
tamafio, también cortdndolo seglin su tamafio, y colocado en las canastillas, las
mismas que son col ocadas en unos carros [lamados rack tiene una capacidad de 18
canastillas y estan construidas de acero inoxidable, las misma que quedan en

espera hasta que sean ingresados a los cocinadores.
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2.1.3.9 Coccién

Una vez armados € rack se conduce a area de cocinadores, donde son
colocados por personal de manera manual, luego que esta 20 rack en cada
cocinador, se cierran asegurando su completo sellado, comienza € proceso de
coccion por medio de vapor que generan las Calderas, este tiempo de coccidén
varia segun €l tamarfio del pescado que de 2 horas a 4 hora.

2.1.3.10. Enfriamiento

Luego de cocinado € pescado, sacado del cocinador y trasladado hacia los
enfriadores, aqui se lo rocia con agua, con un tiempo de 5 minutos, la que sirve

para bgjar la temperatura e hidratar, por cuanto en € proceso cocinado pierde
agua.

Luego pasa a otra etapa de enfriamiento que este el Chill Room la misma
que cuenta con sistema de nebulizacion que consiste en enviar agua y aire a
presion constante enfriados con evaporadores de frio sale con una temperatura de
80°F a 90°F.

2.1.3.11. Lineasdelimpieza

En esta &rea el pescado es despellgjado y sacado €l espinazo, cuenta con
persona que readiza esta tarea con las manos, se encargan de dgjar los lomos
completamente limpios, para luego pasar alas &reas de empaques a vacioy o las
cerradoras de latas, seguin seala orden de produccion

2.1.4. Productosqueelabora

La empresa cuenta con una variada lineas de productos elaborados de las
conservas selladas a vacio estd los empagques de fundas metdlicas llamadas
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POUCH PACK que estédn hechas de material tipo tetra Pack y sus presentaciones,
las fundas de Pouch Pack estan elaboradas con Albacora Alalunga carne blanca'y

Atun Carne dietética, |as mismas que detallamos continuacion:

(Ver Anexosb).

Empagues a vacio Pouch Pack de 85 gramos.
Empaques a vacio Pouch Pack de 200gramos.
Empaques a vacio Pouch Pack de 1500 gramos.

Detallamos |a clasificacion en atun en latas:

CLO chunk ligth oil (lomitos con atun rallado en aceite).
CLW chunk ligthwater  (lomitos con atun rallado en agua).
CWO chunk withe oil (lomito con atun rallado blanco en aceite)

CWW chunk witthe water (Lomito con atun rallado en agua).

2.1.4.1. Red Meat. (Carneroja)

Red meat es elaborada con todas las especies de pescado, es €  sub.
producto que sale del proceso de limpieza del pescado, es enviadas a una
maguina que separa la carne y las espinas son desechas, esta es la carne roja que
esta semi laborado para producir alimentos para animales, estas fundas son
especiales para aimentos y son empacadas al vacio, y amacenadas en los
congeladores de placas para su posterior congelamiento a una temperatura de -
20°F, luego es trasdadado a la camara congelacion en espera que se vendido a

mercado nacional alasindustrias que procesan comida para perrosy gatos.

Carnerojacon sangre 10 Kilogramos.
Carne roja con sangre 15 Kilogramos.

Carne roja con sangre 20 Kilogramos.
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2.1.4.2. Lomosde Albacora

Esta linea de produccién procesa los lomos segun pedidos de sus clientes.
Los lomos son seleccionados en las lineas de limpieza del pescado, estas son
empacadas a vacio y pesadas y amacenados en los congeladores de placas para
su posterior congelacion.

Lomosde Albacora de 5 Kilogramos.
Lomosde Albacora de 10 Kilogramos.

Lomos de Albacora de 15 Kilogramos.

2.1.4.3. Conservasen latas metalicas.

El pescado es seleccionado en las lineas para luego ser transportado a las
cerradoras de latas las mismas que empacan € producto de una manera

automatica, detallamos | as clases de productos. (Ver anexo 6)

SLO Solido claro en aceite.

CLO Mezclasolidoy ralado.

SLW Claroenagua

CLW Mezclasolidd y rallado claro en agua.
FLO Rallado claro en aceite.

FLW Rallado claro en agua.

2.1.5. Mercado dela Empresa

Las ventas que se realizan son a nivel internacional como empresa
maquiladora, produciendo productos terminados luego, exportarlos hacia las
instalaciones de la corporaciéon  STAR KIST duefias de las operaciones en el
Ecuador, situadas en los Angeles, California, Floriday Pittsburg comercializados.
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2.1.6. Organizacion de la empresa

La empresa EMPESEC, esta estructura deacuerdo a los niveles descritos
anteriormente, siendo € nivel gecutivo ocupado por € Gerente General y €
Gerente de Operaciones, luego € nivel Gerencial ocupado por los Gerentes
Departamentales, seguido por e nivele de mandos medios que es dirigidos por los
supervisores de areas y por € nivel de Apoyo gue es el personal operativo como

son obreros, mecanicos, ayudantes y controladores. (Ver Anexo 9)

La Empresa Pesguera Ecuatoriana mantiene una estructura funcional y
estructural bajo los nuevos esquemas de la administracion moderna, cuenta con

cuatro niveles jerarquicos representados y delimitados, os mismos gque son:

Nivel gecutivo.
Nivel gerencial.
Nivel de mandos medios.

Nivel de apoyo.

2.1.6.1. Nivel Ejecutivo

El nivel gecutivo esta representado por |0s representantes de la Corporacion
DEL MONTE FOOD, los mismos que tienen la mision que supervisar y coordinar
las operaciones de laempresay en persona extranjero domiciliado en la ciudad de
Guayaquil, encargadas de la direccién y las estrategias que se toman, deacuerdo al

mercado y la situacion del pais.

Todo este persona labora de una manera sincronizada y bao
especificaciones proporcionadas por la corporacion para poder cumplir con los
planes de expansion del producto y e plan de produccion establecido, la misma
que exige cumplir de esta manera satisfacer las necesidades del mercado de

consumidores, concordancia alas normas de calidad del producto.
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2.1.6.2. Nivd Gerencial

El nivel Gerencia esta representado por la Gerencia General, la Gerencia de
Operaciones, y las Gerencias Departamentos, las mismas que tienen su campo de
accion en las operaciones directa de la empresa, y por lo regular es persona
Ecuatoriano.

2.1.6.3. Nivel de Mandos M edios

El nivel de Mandos Medios esta representado por |os supervisores de cada
area, también por algunos mandos medios denominados Monitores basicamente

en el Departamento de Control de Calidad de laempresa.

2.1.6.4. Nivel de Apoyo

El nivel de Apoyo esta representado por persona obrero a diferencia del
Departamento de Control de Calidad que no utiliza e nombre obrero, si no que
los denominan Inspectores de Calidad, que en este departamento es & nivel
Apoyo y sesitlian en nivel salaria mas alto.

2.1.7. Estructura Funcional

La productividad y otorgamiento de servicios, se sustentan con base a una

estructura flexible, que se apoya en dos arreas debidamente delimitadas:

Division Operaciones.

Division Recursos.

Por ser una planta netamente facturera, las dos areas funcionales tienen
nivel de reporte a la Gerencia General y estan soportados en la actividad, por las

funciones corporativas de la organizacion y sistemas externos, tales como:
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Tecnol 6gico.
Consultariainterna.
Marketing.

Legal.

2.1.7.1. Division de Operaciones

Su funcién bésica es la de planificar, procesar e instrumentar todos los
requerimientos del cliente, antes, durante y posterior ala gecucion del servicio.

Bajo esta area se administra las funciones de:
4. Requerimientos de clientes.
Planificacion de produccion eecucion de Ordenes de trabgo.
Determinacion de estandares y niveles de produccion;
Aseguramiento de Calidad operativa y de productos.
Mejoramiento contindo de productividad.
Programas de mantenimiento y desarrollo de planta.

© © N o

Almacenamiento de productos.

10. Exportacion de producto.

Cuenta con cinco unidades administrativas debidamente delimitadas y un
lider de funcion encargado de cada una de las operaciones, las mismas que se

detallan a continuacion:

Planificacion y logistica.
Operaciones maritimas.
Produccion.

Control de calidad.

M antenimiento.

Auditoria.



Situacion actual delaempresa 32

2.1.7.2. Divisan de Recur sos

Se identifica como un segmento de apoyo, representado por las éreas de

staff Corporativo, donde se administralas funciones de:

Recursos humanos.

Finanzas.

Seguridad e higiene industrial.
Inventario.
Costos/rentabilidad.
Presupuesto.

Auditoriay servicios.

Activosfijos.

2.1.8. Maquinariasy equipos

A continuacion en el cuadro #3 se detallan 1os equipos y maquinarias que la
empresa EMPESEC cuenta para e proceso de produccion necesaria para la
transformacién de la materia prima (pescado) en producto terminado (empagues al

vacio Pouch — Pack y latas de atun).

Dado la magnitud de equipos maguinarias existentes en la empresa se van a
detallan las mas importantes y necesarias las cuales estan distribuidas en la planta
de procesos y las del area de mantenimiento, la informacion de cada una de €llas
se ha obtuvo consultando a los supervisores de calderas, frigorifico, enlatado,

mantenimiento mecanico y el éctrico, montacargas y autoclaves.



Serie:
Refrigerante
RATIO
Voltge

HP
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Cuadro 3 Maguinariasy Equipos de laempresa

AREA DE COMPRESORES DE AMONIACO

TDSL23350171EE

R717
2,2/5.0
460
134

R.P.M
PSIG
ANO
Amperge
Hertz

4,500
350
2.000
152

60

EVAPORADOSDE CLIMATIZACION DE PLANTA DE PROCESOS

Serie:
Modelo
Cantidad:

1000-32392

LV12618LC-3/4-PC

10 Unidades

HP
Voltios

2
220

EVAPORADOSDE LASCAMARASDE CONGELACION#1,2Y 3

Serie;
Modelo
Cantidad:
Camara#1
Camara#2
Camara#3

20119-500-1
ICB-2C-306-3-5
10 Unidades

3 evaporadores
2 evaporadores
4 evaporadores

HP
Voltios
Fases:

2X2
220
3

RECIRCULADOR DE AMONIACO DE CAMARASDE
CONGELACION

Modelo
Serie:
G.p.m
R.P.M
Hertz
Marca

F-CBS-2-4
94396 9,00
30

1,750

60

FRICK

ANO
Voltios
Amperge
PH

CONGELADORESDE PLACAS#1,2Y 3

Modelo

Serie:
Cantidad:
Capacidad

R.P.M

76,7

57725-8FFA
3

1 tonelada de
Red Meat
1,750

1.996
230/ 460
5/25

2

Funcionamiento con

PH

Amoniaco
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AREA DE CALDERASDE VAPOR

Cantidad: 3

CALDERA #1

Marca Cleaver Brooks Voltios

Modelo CB-600-500-150 Amperge

Serie; 01097490 Motor
soplador

ANO 1.998 Motor
compresor

Fases. 3 Caentador
blnker

Presién max. 150 Lbrs/ psig

Hezts 60

Pais de origen Wisconsn U.SA

CALDERA #2

Marca Cleaver Brooks Voltios

Modelo CB-600-800-150 Amperge

Serie: 01-103865 Motor

5 soplador

ANO 2.004 Motor
compresor

Fases: 3 Calentador
bunker

Presion 150 Lbrs/ psig

max.
Hezts 60
Pais de Wisconsn U.SA
origen

AREA DE PLANTA DE PROCESOS

SELLADORASDE VACIO

Serie 422715 Fases;

Modédo: FVB- U611-

500

Voltios 230 Amperage:

Cantidad 30 selladoras Capacidad

CERRADORASDE LATASDE ATUN

Serie BU-390-1 Capacidad:

Modelo: 2.004-PCM-2

Voltios 460 Amperge

HP: 5 Fases:

220
85
15HP

75HP

75HP

220
87
50 HP

75HP

7,5HP

18

200
fundas’h

100 latas/min

20
3
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AREA DE LLENADORASDE LATASPLANTA DE PROCESOS

Serie: SP-1990-2L Fases: 3
Modelo: SP-2202AS HP 2
Voltios 230 Amperge 2
Cantidad: 3

SIERRA DE CINTA

Serie: KDA-039340- Fases: 3
Modelo: I:)EST -29S-PE HP 3
Voltios 230 Amperge 5
Cantidad: 3

AUTO CLAVESESTERILIZADORESDE LATASY FUNDASDE ATUN

Serie: ME1247-42 Fases: 3
Modelo: ST-29S-PE HP 1
Voltios 230 Amperge 3
Cantidad: 3

COCINADORES DE PESCADO

Cantidad; 5
Capacidad; 2 toneladas’horas
Funcionamiento con vapor

COMPRIMIDORES DE FUNDAS POUCH PACK

Cantidad: 10 unidades
Capacidad: llimitada Hp:
Voaltios: 230 Amperge: 4

Pais de origen: Ecuador

CHOPPER (TRITURADORA DE PESCADO)

Cantidad; 5
Capacidad: 50 libras/
minuto
Voaltios: 230 Amperge: 4

Pais de origen: Ecuador
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AREA DE COMPRESORES DE AIRE COMPRIMIDO

R.P.M 1,800

Serie U3970920325 Capacidad: 1Q0 Lbrsde

presion
Modelo: SD4PA0TSCTS61Y K HP: 100
Voltios 460 Amperge 48
HP: 5 Fases: 3
Cantidad: 8
AREA DE MONTACARGAS
Serie 32N-352 Capacidad: 2 Toneladas
Modélo: V-50-C Voltios: 24

10 Pais de origen: U.SA

GENERADORES DE ENERGIA ELECTRICA

Serie 5NA 10790 Capacidad: 1,000 KVA
Modelo: 3412- Voltios: 230/ 460
SRAENARNO7EO
Cantidad; 5 Pais de U.SA
origen:

Fuente: Departamento de Produccion.
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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2.2. Situacion dela empresa en cuanto ala Seguridad e Higiene Industrial

Todas las personas desean un lugar y ambiente de trabgo seguro y
agradable con un tolerable riesgo, por esto la direccion de la empresa debe tener
en cuenta €l nivel de seguridad para toda la organizacion dentro de un amplio
espectro, se dirigiralos esfuerzos de seguridad y salud.

Pues & comportamiento del trabajador es muy importante, por si solo, no
puede hacer seguro un trabajo peligroso, s este tiene una fuerte inclinacion a la
cautela y a cuidado de integridad y la prevencion, esto no sera suficiente si la
empresa le dota de los implementos de seguridad industrial vitales para la buena
realizacion de su trabgjo, puesto que para cada labor por pequefia que sea siempre
existira un riesgo de un accidente, de ali que se hace imprescindible la creacion
del Departamento de Seguridad e Higiene Industrial

La accidentabilidad en érea de mantenimiento por lamalala planificacion
de los trabgjos en |a planta de procesos en los fines de semanas se los cumplen de
una manera apresurada y sin tomar las medidas de seguridad pertinentes, €l
personal operativo mantenimiento en su afan de cumplir con tareas encomendadas
trabajan sin los implementos de proteccion personal como son mandiles, mangas y
guantes de cuero para los soldadores, mascarillas, tapones auditivos y guantes de
lana para |os mecéanicos; estos trabajos son realizados en €l fin semana que no hay
produccion, pero no se toma la precaucion que e persona de sanitacion utiliza
todo e dia sdbado en las tareas de limpieza de la planta en un Unico horario de
06:30 a 15:00, utilizando para la limpieza jabon liquido desengrasantes para la
mesas de limpieza del pescado y soda cautica para limpieza de los pisos y
paredes, esto ocasiona que 10s pisos estén majados y resbal 0sos constituyendo un
riesgo de caigas y golpes, s no se utilizan las botas de caucho adecuadas. Esto
nos indica que & personal de mantenimiento tiene que realizar los trabaos
mecanicos y de soldaduras en estas condiciones de riesgo de  electrocucion por
contactos conexion de cables con € piso mojado a mas de la incomodidad en €
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area, Esto tomando en cuenta que mantenimiento labora los dias sdbados en un
horario de 07:30 a 16:00, habiendo en ocasiones que degjar € trabajo inconcluso

parael domingo por falta de tiempo.

El deterioro de los pisos que son resbaladizos y muy inseguros para él
trafico de personas y montacargas, en e érea de descongelamiento en las entradas
a las camaras de congelamiento, falta de iluminacion en los pasillos de la banda

que transporta las latas de atun a area de logistica.

En & tumbado estén colocados los compresores de vacié de las selladoras
el lugar es de dificil acceso por cuanto y oscuras, los extractores de aire son
insuficientes para remover € calor del érea por gque existen muchas maquinas
funcionando, € piso es resbaloso por cuanto hay fugas de aceites en los

COMpresores.

El sistema de refrigeracion de la empresa es complego su refrigerante es el
amoniaco, en la misma que tiene aproximadamente 9 m3 cubicos de este
refrigerante, de las Camara # 1, 2, 3; los congeladores de placas # 1, 2, 3; €
sistema de climatizacion de la planta de procesos y € Chill room es por amoniaco
es €l area con mayor riesgo de exposicion que tiene la empresa por una eventual
fugar de amoniaco, que ocasionaria la asfixia de las personas que laboran y dafios

en e sistema.

La fata de un mantenimiento de los sistemas electronicos Yy
electromecanicos de sensores de presion, temperatura y niveles de amoniaco,
sensores de niveles de agua, temperatura y presion en las Calderas, calibracion de
las vélvulas neuméticas y demas equipos que necesitan un chequeo periddicos
para detectar posibles fallas, constituyen otro riesgo de exposicion e incendios por
sobre presiones ya la empresa no cuenta con una asesoria de empresas que se
encargan del mantenimiento de equipos electronicos y demas accesorios que son
peligrosos si estan dafiados, atentando asi con la vida de |os trabajadores
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Es necesario mencionar que e persona de supervisores no se da alcance
para realizar todas las inspecciones de seguridad en la empresa porque son los
mismos que tienen que realizar los informes, atender a los contratistas y personas
que vienen a ofrecen servicios, proveedores de materiales, actividades que no

relacionan con la seguridad y demés, hace |a buena realizacién de su trabgjo.

En e area de mantenimiento en la que se produce & mayor numero de
accidentes no se le da un trato preferencial en relacion de las otras areas, siendo
asl que tiene una ruta de escape definida, no se capacita al persona en cuanto
normas de seguridad y prevencion de accidentes, falta de sefializacion en las areas
peligrosas, no hay procedimientos de trabgjo en €l érea de compresores de

amoniaco.

2.2.1. Factoresde Riesgos

Los factores de riesgos se clasifican en riesgos quimicos (intoxicaciones,
dermatosis industriales), riesgos fisicos (ruidos, temperaturas extremas,
radiaciones ionizantes y no ionizantes) riesgos biolégicos (microorganismos

patdgenos, agentes biol bgicos, etc.

Un factor de riesgo es una condicion insegura de trabagjo que puede causar

un accidente o lesiones a la persona, de las cuales se dividen en tres grupos:
Riesgos fisicos.
Riesgos quimicos.
Riesgos biol 6gicos.

2.2.1.1. Riesgosfisicos

Estos riesgos son causados por la exposicion a ruido, vibraciones,

radiaciones ultravioletas, micro ondas, este factor de riesgo se origina por €
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excesivo ruido de maquinarias en movimientos en areas de los compresores de
fri6, caderas y enlatado, esto afecta directamente al operario de las maquinas que

en muchas ocasiones no utiliza los tapones auditivos de proteccion.

Las vibraciones también son causadas por los generadores de energia
eléctrica los mismos que en funcionamientos producen mucha vibracion porque
Nno cuentan con resortes que absorben la vibracion, 1os compresores de amoniaco y
los montacargas que circulan con producto esto se origina porque |os pisos ho han

sido disefiado para soportar grandes cargas.

En cuanto a las radiaciones ultraviol eta tenemos como causante la radiacion
gue producen las calderas en funcionamientos, las mismas que operan 24 horas
del dia, € érea no ha sido acondicionada para que la radiacion no afecte a lugares
aledarios.

2.2.1.2. Factores Quimicos

Los factores quimicos pueden ser causados por contaminantes quimicos,
gases, vapores, aerosoles, etc. en el grupo de los factores quimicos tenemos como
principal riesgos a Amoniaco que en el ambiente causa asfixia y quemaduras en

lapiel.

También tenemos los quimicos que se utilizan en las torres enfriamientos, y
los quimicos para tratamientos de aguas para las calderas los mismos que tienen
ata toxibilidad €l operario no manipula con proteccion es causante muchos

accidentes por quemaduras en las manos y brazos.

En érea de sanitacion utilizan jabones fuertes parala grasa y aceite producto
del proceso, la soda cautica liquida que son utilizada para lavar los pisos y
paredes los cuales son atamente peligrosos para la pie s no se utilizan las
protecciones adecuadas.
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2.2.1.3. FactoresBiolbgicos

Estos factores son producidos por bacteria, virus, hongos, etc., la causante
de este factor de riesgos es la proliferacion de insectos debidos a que la cisternade
almacenamiento de aguas residuales que viene producto de la limpieza del
pescado, se encuentracercaa area de mantenimiento.

También por la contaminacion del aire debido a que la planta de
procesamientos de harina de pescados se encuentra a lado de la planta de
elaboracion del producto, esto trae como consecuencia fuertes olores que hacen
imposible la respiracion, la insalubridad de los bafios que no realizan y correcto

aseo

2.2.1.4. Condicionesde Trabajos

Condiciones ambientales de trabgjo: Son las circunstancias fisicas que
cobijan al empleado en cuanto ocupa un cargo en la organizacion. Es € ambiente
fisico que rodea al empleado mientras desempefia su cargo. Los tres items méas
importantes en este aspecto son: iluminacién, condiciones atmosféricas
(temperatura) y ruido. Otros agentes contaminantes pueden ser quimicos
(intoxicaciones, dermatosis industriales, etc.) y bioldgicos (agentes biolgicos,

mi croorgani smos patégenos,

Este factor se origina por que las instalaciones no han sido disefiadas para
una plantaindustrial grande puesto que € espacio fisico es relativamente pequefio
a esto se afiade la falta de iluminacion en los pasillos del tumbado, € excesivo
calor en ciertos lugares como salas maquinas enlatado, bombas de vacio, talleres

contribuyen aque e trabajadores sienta cansancio fisico, fatiga, estrés.

Las malas condiciones en que se desarrollan las labores por fata de un
mantenimiento programado, la jornada de labores en &eas de desbuche,
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descongelamiento, cocinadotes y enfriamiento es otra causa de la insatisfaccion
aqui setrabajade 10 a 11 horas diarias.

Area delos condensador es evapor ativos

Graficol Grafico 2

Fuente: Empresa Pesguera Ecuatoriana
Elaborado: Cristian Rodriguez Betancourt.

Enlagraficaly 2, se muestra las pésimas condiciones del piso en € sector
del condensador evaporativo en el area de |os compresores de amoniaco.

En lo que refiere a la disposicion del lugar de trabgjo, deberd hacerse
hincapié en la necesidad de aislar las operaciones que supongan peligros o
molestias graves. De ser posible ser posible, los locaes de trabgjo deberian
construirse sobre €l nivel del suelo y estar dotados de ventanas con una superficie
del piso. Los techos no deberdn estar a menos de 10 metros de atura y cada
trabajador deberia disponer, como, minimo, de metros cubicos de aire y de
espacio libre de superficie libre de metros cubicos.

Las paredes y los techos deberian tener un acabado que impida la
acumulacion de suciedad, evite la absorcién de humedad y, de ser necesario,
reduzca la transmision de ruido € pavimento debera poseer buenas caracteristicas
de aislamiento térmico y eléctricos.
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Pasillos de las Sala de Maquinas de la planta I ncopeca

Grafico3 Gréficad

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

En la gréfica 3, se muestra €l pasillo donde estan ubicados los condensadores
evaporativos en la planta Incopeca, € mismo es estrecho y de dificil acceso a
lugar.

En lagréfica 4, se muestra el techo de la Sala de Compresores de Amoniaco €l
mismo esta deteriorado y existe una plataforma para inspeccion de las tuberias de

Amoniaco que esta en la misma condiciones.

Areadela Sala Maquinas de la planta | damesa

Gréficab Gréficab

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana
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Los pasadizos no son los suficientemente anchos para € paso de
trabgjadores y vehiculos puedan circular simultdneamente durante las horas de

afluenciay se pueda proceder a una rpida evacuacion en caso de emergencia

En lagrafica5, se muestrala maladistribucion de las tuberias de agua 'y aire
no, en la Gréfica 6, se muestra la escalera que conduce hacia los condensadores

evaporativos cuya atura es de 5 metros y no cuenta con proteccion para caidas.

La primera revelacion fue que los accidentes de trabgo tenian
consecuencias econdémicas, y no solo fisicas, aunque al principio no se tuvieran en
cuenta sino los costos directos (asistencia medica e indemnizaciones); mas tarde
se empezO a pensar, ademas en enfermedades profesionaes, y por ultimo se
impuso la evidencia de que los indirectos de los accidentes de trabajo (tiempo
pedido por la victima, los testigos y los investigadores del accidente,
interrupciones en la produccién, dafios materiales, retrasos, probables gastos
judiciadles y de otros ordenes, disminucion de la produccion a substituirse al

accidentado y, mastarde, a reincorporarlo a su trabgo.

2.2.1.4.1. Taller eléctrico general

Es una érea muy pequefia de 2 x 3 metros, aqui se realizan los trabgjos de
mantenimientos de los motores eléctricos y demés maquinarias, no cumple con
normas de seguridad basicas como tener un extintor y un banco de pruebas,
también tiene sin proteccion los conductores eléctricos, no se lo mantiene limpio

ordenado.

En € &ea en que estdn ubicados los paneles eléctricos existe humedad
porque estan en la planta donde utilizan agua para la limpieza, no cuentan con
puertas que sellen a cerrar estédn en lugares de dificil acceso, en cuanto al sistema
de cableado es un total desorden porque no se disefiaron los electro canales para
soporta la gran cantidad de cables, esto ha ocurrido por las diversas ampliaciones
que han realizado en la planta.
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Taller mecanico de montacar gas

Grafica7 Grafica 8
Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.
Elaborado: Cristian Rodriguez Betancourt.

2.2.1.4.2. Taller mecanico de planta

Esta &rea cuentacon 5 x 5 metros aqui se realizan |os trabajos mecanicos
de las maguinarias de la planta de procesos, es muy pequefia para edl persona que
labora aqui, cuenta con un torno y una cortadora de tubos y no tienen sus guardas
puestas ademas por ser bagjo el techo es muy calurosa no cuenta con extractores de
aires, también cuentan con dos equipos de oxi corte y tres maguinas de soldar las
mismas que estan afuera del taller no cuenta con normas basicas de seguridad 1os
equipos y maquinarias. Cuando se realizan los trabagjos obstaculizan en paso de

los montacargas por gque €l paso se hace estrecho.

2.2.1.4.3. Taller mecanico de montacargas

Esta es una &ea mas grande 10 x 10 metros, de espacio fisico y un
parqueadero para la reaparicion de los vehiculos (Grafica 9 y 10) aungque cuenta
con el espacio adecuado para redlizar los trabagjos en los montacargas una buena
iluminacion y ventilacion, e piso es resbal 0so porque no se toman las medidas de

precaucion después de realizar un trabajo de mecanica esto son riesgo de caidas y
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golpes porque se trabaja con aceites (Gréfica 11 y 12), también se encuentra
ubicado los barios del personal, este cuando o limpian botan € agua hacia afuera
guedando estas aguas estancadas en € area donde estan los vehicul os reparandose
siendo imposible trabagjar con € piso mojado, la area esta ubicada en la planta de
IDAMESA, también este taler esta encargado del mantenimiento de los
generadores de energia el éctrica los mismos que son dos en cada planta.

Areade parqueo delos montacargas

Grafica9 Grafica 10
Taller mecanico de montacar gas

Gréfica 1l Gréfica 12

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

Elaborador por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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2.2.1.4.4. Sala Compresores de Amoniaco

Esta area se encuentra en la parte trasera de la planta INCOPECA (Gréfica
13 y 14), cuenta con una area de 15 x 10, agqui estan ubicados |os compresores
gue generan € frié paralas camaras congelacion, los congeladores de placas y €
sistema de climatizacion de la planta de procesos y € enfriamiento del pescado
(Chill-roon)

Sala de Compr esor es de Amoniaco

Gréfica 13 Gréfica 14

Fuente: Empresa Pesgquera Ecuatoriana.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

En e é&ea de los congeladores de placas existen fugas de amoniaco
frecuentemente por que e personal que labora en este sitio, a momento de
colocar y sacar las fundas de Red Meat (carne roja), pisan las valvulas de purga de
amoniaco, las cuales no estdn en un sitie seguro no se encuentran protegidas y
aseguradas por cuanto es un riesgo de exposicién, tal como se muestra, (Grafica
15y 16).

Ademés las vavulas estan en e tumbado donde es dificil el acceso por
cuanto se hace peligrosas las maniobras sobre todo en las noches, los pasillos no
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cuentas con la iluminacion adecuada y |os operadores no cuentan con equipos de
protecciones contra fugas de amoniaco no existe un sistema de extraccion.

Areadelos congeladores de placas

Gréfica 15 Gréfica 16

Gréafico 17 Graficol8
Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

Los congeladores de placas no se les han cambiado los conectores y
mangueras de las planchas que congelan €l producto. Como se muestra (Gréfica
17y 18).
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2.2.1.45. Sistemade Climatizacion dela planta de procesos

La climatizacion de la planta funciona con un compresor de amoniaco, €
mismo que opera en conjunto con el sistema de las camaras y congeladores de
placas, cuenta con un acumulador de succion y Chiller.

Este Chiller es un evaporador que enfria e agua que se almacena en un
tanque de recirculamiento la misma gque es impulsada por una bombay por medio
de tuberias alimenta a 10 radiadores con un ventilador cada uno.

Area delaplanta de procesos

Grafica 19

La vévula de amoniaco de 1 1/2 pulgada que sale del acumulador de
succion y aimenta a Chiller tiene fuga de amoniaco la misma que hay que
cambiarlalo mas pronto posible para evitar un fuga grande de amoniaco.

Tanques acumulador es de amoniaco

Gréfica 20 Gréfica21
Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.
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Sistema de Climatizacion dela planta de procesos (Chiller)

Gréfica 22
Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

2.2.1.4.6. Camarasde congelacion del pescado

L os pisos son reshaladizos por cuanto las camaras permanecen abiertas todo
el dia cuando estan ingresando pescado, esto hace que entre humedad del exterior
entre elevando la temperatura del interior de la camara, haciendo que € piso se

llene de agua. (Ver graficas 23y 24)

Cuando esta cargada totalmente la cémara es cerrada pero € agua no es
sacada del piso esto hace que se congele durante € tiempo que esta cerrada esto
sucede todos dias llegando €l hielo del piso atener un espesor de 10 centimetros,
esto dificulta a los montacargas la maniobra de los scows perdiendo estabilidad y
equilibrio, esto ha sido motivo de una accidente mortal.

También se muestra la poca iluminacion existente y la nula sefializacion
para los montacargas que circulan en € lugar, el persona no utiliza €l equipo de
proteccion para frio y no se cumplen procedimiento de trabajo seguros, la
dificultad para realizar los mantenimientos a los evaporadores debido a que los
scaws llegan hasta el techo, no se los colocan de forma que faciliten estas tareas,
no se coordina con e departamento de mantenimiento sobre los dafios en las

camaras.
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Area de Camaras de Congelacion

Gréfica23 Gréfica24

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

2.21.4.7. SaladeCalderas

La sala de caderas esta junto a la sala de compresores de amoniaco, la
divide un muro de proteccion de 30 centimetros espesor por 6 metros de alto,
fue construido para evitar una eventual explosion de las calderas y no afecte al

&rea de compresores de amoniaco, esto fue causa de un accidente mortal.

El &rea no cuenta con extractores de aire, por cuanto es calurosa, no existe
un canal de para recoger e blnker que se derrama, las vavulas de aivio de las
calderas necesitan mantenimientos sus empagues puesto que se activan solas o por

sobre presion del sistema de vapor.

Las vévulas de vapor tienen fugas por que no se les rediza €
mantenimiento periddicas, os sistemas electronicos de seguridades y protecciones
de niveles de agua y temperatura no son revisados por persona calificado, el
personal que labora aqui no utiliza los equipos de proteccion persona para los
trabagjos en las calderas, en las gréficas 25, 26 y € cuarto de las Caderas no

cuenta con el espacio fisico necesario
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Los gases que por producto de la combustion del bunker en la caldera no se
da un tratamiento para que no contamine el ambiente aunque € Municipio de
Guayaquil através de su Departamento de Medio Ambiente le ha sancionado, no
se le da importancia del caso, ocasionando y un grave impacto ambiental al

recurso aire y molestias de la poblacion cercana alaempresa.

Saladecalderas

Gréafica 25 Gréafica 26

Tanque de almacenamiento de bunker

Gréfica 27

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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En sdla de las Calderas se trabajan con presiones de amoniaco que varian
de 0 a 150 psi de vapor, lo que existe € riesgo de explosion, € tanque de
almacenamiento de bunker esta cerca a las Calderas constituyen un riesgo de

incendio. (Ver grafica27)

2.2.1.4.8. Salade CompresoresdeAire

En esta &rea estén instalados |os compresores de aire los mismos que genera
aire comprimido a una presion de 100 psi, para activar las vavulas neumaticas de
los cocinadores de pescados, los autoclaves (esterilizadores de las fundas de
Pouch Pack y latas de atun).

Estdn maguinas estan constantemente dafiadas y ocasiona derrames de
aceites en € piso, también las tuberias estas vigjas y oxidas en algunos tramos |o

gue puede provocar una explosion.

Compresoresdeaire

Grafica 28

Los problemas de esta area son que existe un espacio reducido entre los
compresores o cual se hace imposible las maniobras con montacargas para las
tareas de mantenimiento de los mismos, puesto que son muy pesadas sus partes

coaccionando golpes por malas, la falta de iluminacion por las noches es otra
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condicién insegura, €l piso es pintado con una pintura inadecuada para é trafico
de personas y montacargas haciéndolo resbaladizos ocasionando caidas y golpes,
(Ver gréfica 28).

Esta area no cuenta con sistema de extraccion de aire por cuanto es muy

calurosa por los compresores que estan funcionando

2.2.1.4.9. RiesgosEléctricos

Se denominariesgo eléctrico ala posibilidad de circulacion de una corriente

eléctricapor el cuerpo humano (conductor)

Areadelostableros eléctricos de la planta | ncopeca

Gréfica 29

Gréfica 31 Gréfica 32
Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Los riesgos eléctricos son causados por las instalaciones eléctricas mal
realizas, como la acometida eléctrica en la planta Incopeca esta enrollada y
amarrada a la pared (Ver gréfica 29), los paneles eléctricos en mal estados,
puertas sin seguros conexiones obsoletas, cables desordenados y mal ubicados
(Ver grafica 30, 31 y 32), las canadetas que de los cables de ata tension estan
deteriorados debidos al poco 0 nulo mantenimiento que se lesrealiza

Constituye un riesgo latente la demanda de carga en la empresa esto puede
ocasionar un corto circuito debido a que sus elementos como breacker, contactares
y guarda motores no han sido reemplazados, deacuerdo alas cargas en cada area.

En la planta donde existe mucha humedad no se protegen las cgas de
conexiones de los motores eléctricos de bombas de agua y reductores de las
bandas y Comprimidores.

Los paneles eléctricos no estan debidamente sellados contra la humedad,
existen muchas cables que pasan por € piso, los toma corrientes estan sin
protectores, no existe la sefializacion adecuada para prevenir a personal de riegos
el éctricos.

2.2.1.4.10. Riesgosdelncendios

Los incendios pueden suceder porque € persona de mantenimiento no
cumple con normas basicas para evitarlos, |0s equipos de oxi corte utilizados para
cortar planchas de hierro y acero no tiene sus mangueras en buenas condiciones,
no existe un extintor cuando estén realizando un trabgjo de corte, las maquinas
soldaduras tienen cabl es deteriorados.

Un incendio es una reaccion quimica de oxidacion reduccion fuertemente

exotérmica, siendo los reactivas € oxidante y € reductor, en terminologia de
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incendios, € reductor se denomina combustible y el oxidante comburente; las

reacciones entre ambos se denominan combustiones.

Para que un incendio se inicie es necesario que & combustible y €
comburente se encuentren en espacio y tiempo en un estado energético suficiente
para que se produzca la reaccion entre ambos. La energia necesaria para que tenga
lugar dichareaccion se denomina energia de activacion; esta energia de activacion

es laaportada por los focos de ignicion.

La variedad de liquidos inflamables utilizados actualmente en distintas
actividades es muy grande, los combustibles liquidos mas pesados como los
aceites no arden a temperaturas ordinarias pero cuando se |os calienta, desprenden
vapores gue, en forma progresiva, favorecen la posibilidad de la combustion, cuya
concrecion se logra a una temperatura suficientemente alta.

Es necesario conocer algunos aspectos relevantes acerca de lo que es €
fuego (incendio), por esto existen diferentes clases de fuego como asi también
distintos tipos de fuego, las clases de fuegos se designan con las letras A-B-C-D:

Clase A: Fuegos que se desarrollan sobre combustibles solidos. Ejemplos:
madera, tela, goma, papel, pléstico termoendurecibles, etc. De acuerdo a su

magnitud podra ser atacado con baldes de aguas, matafuegos, 0 mangueras.

Clase B: Fuegos sobre liquidos inflamables, grasa, pinturas, ceras, grasa,
asfalto, aceites, plasticos termo fusible, etc. En estos casos es necesario actuar con
un matafuego que lance espuma o anhidrido carbonico. El agua solo es eficaz
lanzada con una adecuada presion.

Clase C: Fuegos sobre materiaes, instalaciones o equipos sometidos a la

accion de la corriente eléctrica. Ejemplos. motores, transformadores, cables
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electricos, tableros, interruptores, etc. El agua, como se sabe es conductora y

expone a quienes la utilicen en estos casos a una descarga el éctrica.

Clase D: Fuegos sobre metales combustibles: Ejemplos. magnesio, titanio,
potasio, sodio, circonio, uranio, etc. La accion del matafuego puede tener un
efecto contraproducente, pero, eventuamente, la utilizacion de arena o tierra es

efectiva.
Esto puede suceder por que los tanques de bunker y diesel estén cercade la
plantay constituyen un alto riesgo incendio, no se toman las medidas de seguridad

cuando descargael combustible. (Ver gréfica 33).

Tanques de almacenamiento de bunker 10000 galones

Gréfica 33

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

Las atas temperaturas que se generan en las calderas pueden generar una
exposicion que puede ocasionar la contaminacion del bunker y causar un
incendio, un punto de riesgos en los tanques de combustibles esta cerca a los
generadores de energia eléctrica esto puede ocasionan un incendio por las altas

temperaturas que irradia el equipo.
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2.2.1.4.11. RiesgosdeExplosion
Este es uno de los riesgos que podria darse por fugas de en las tuberias o

vélvulas delas calderas, por empagues gastadas |laves dafiadas. (Graficas 34, 35y
36)

Areas de tanques de Amoniaco y almacenamiento de buncker

Gréafica 34 Gréafica 35

Gréfica 36

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt
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Cuadro 4 Tabladel codigo de Colores en las Tuberias

fluido Color
Aguadulce Celeste
Agua Salada Verde oscuro
Aguacorriente Azul

Agua para planta de tratamiento

Amarillo claro

Aguade aire acondicionado deshielo refrigeracion Plomo claro
Aguaslluvias Rosado
Tuberia hidraulica plomo oscuro
Aire seco amarillo oscuro
Aire dedtapresion verde claro
Aceite comestible blanco
Amoniaco en gas ata presion Rojo
Amoniaco en liquido amarillo
Bunker café
Conductores el éctricos naranja
Diesel rosado oscuro
Gas Rojo

V apor plomo
Vavulade aivio de refrigeracion Plomo oscuro
Vavuladeaivio vapor rojo Oscuro
Vavulaalivio aire comprimido plomo

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.
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2.2.1.4.12. Riesgosde Maquinas, Transportes y Almacenamientos

En €& caso de las maquinas existen muchas que no cuentas con sus guardas
(protecciones) instaladas como son las rgillas en los motores eléctricos de los
compresores de amoniaco, las cajas que cubren el matrimonio entre el compresor
y €l motor, en esmeril no tiene el protector, las bombas de agua no cuenta con los

cubre bandas.

En la gréfica 37 seilustra a un operador trabajando sin la debida proteccién
personal como guantes de manos, casco, mandil, la maguina esta en

funcionamiento y no tiene las guardas colocadas.

Areadelineas delimpieza del pescado.

Gréfica 37

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

En los talleres y lugares existan varias maguinas y herramientas fija no
estan separadas desacuerdo con las especificaciones de seguridad que debe ser
minima 80 cm de distancia entre cada equipo 0 maquina, para permitir un féacil
desplazamiento de los operadores y facilidad para operarlas y permita el fécil
mantenimiento, también la empresa cuenta con muchas maquinarias que ya

necesitan cambiarlas por que son un peligro parala operacion.
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El almacenamiento de del producto terminado se lo realiza en la planta de
IDAMESA, en una &eade 200 metros cuadrados no cuenta con un sistema
contra incendios, falta ventilacion e iluminacion, en la bodega de los productos
quimicos y los lubricantes es insegura, es de dificil acceso para las personas, en
las bodegas de los cilindros de amoniaco y de gas licuado de petrdleo si brindas
con las seguridades necesarias estén construidas de hormigén armado con espacio

de 2 x 2 metros y son ventiladas por cuanto constituyen un riesgo parala empresa.

También la empresa cuenta con un cuarto para almacenamiento de cilindro
de amoniaco de 2 X 2 metros, otro cuarto esta a lado que es para los cilindros de
nitrogeno y acetileno con las mismas condiciones de seguridad, tiene buena

ventilacion e iluminacion.

2.2.1.4.13. Riesgosde Productos Quimicos

Los productos quimicos de las torres de enfriamientos y las calderas son
riesgo ato por su toxicidad, los quimicos que se utilizan en sanitacién como la

soda cauticay jabones liquidos industriales.

2.2.1.4.14. Riesgos por Cansancioy Fatiga

Por disposicién de la Gerencia de Mantenimiento se dio la orden a los
supervisores de cada area para que la formada laboral de cada operario sea de 8
horas diarias en turnos rotativos, esto se llevo a cabo en cuanto ala fatigay e
cansancio fisico y mental atermino de laforrada motivo de desercion y quejas por

parte del personal.

Para un operador de las areas como los Compresores de frio y de las
calderas es muy estresante laborar mas de 8 horas diarias por que esta expuesto a
ruido, vibraciones de las maguinas y a calor sofocante del &rea a esto que estan
sometidos a presiones del supervisor cuando hay un problema operativo.
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El cansancio y la fatiga se dan en € area de mantenimiento debido a las
malas condiciones de trabgjos en que se desarrollan las tareas, la falta de
ventilacion en la sala de compresores, atas temperaturas en la sala de calderas,

falta de iluminacion en los pasillos.

2.2.1.4.15. Monotoniay Receptividad

La monotonia y al repetitibidad se da constantemente en la planta de
procesos por cuanto las operarias que limpian €l pescado, € area de llenadoras y
selladoras de fundas de Pouch Pack realizan el mismo trabgjo todo € dia de pie

en el mismo lugar durante 9 all horas.

2.2.2. Organizacion dela Seguridad Industrial
2.2.2.1. Departamento de Seguridad e Higiene Industrial

Todo funcionario de produccion conoce € valor que tiene la organizacion,
no es posible alcanzar ninglin objetivo, sea en los renglones de produccién,
inspeccion, adiestramiento, ventas 0 prevencion de accidentes, sin una
organizacion adecuada, nada se lograra si todos los niveles de la empresa no

estan “sintonizado” haciala consecucion de dicho objetivo.

Toda organizacion es algo mas que una serie de gréficas, aspira a crear,
primero, las lineas de autoridad y, segundo lo medios para alcanzar € objetivo
prefijado, no es posible lograr una disminucion de los accidentes a menos de
gue se cuente con una organizacion, la cual tampoco servira de nada si no

disfruta del completo apoyo e interés de la “alta direccion”.

Son més |os gjecutivos de vision penetrante que estéan convencidos de que
es menester un esfuerzo sostenido y organizado para la prevencion de
accidentes, esta finalidad es una politica beneficiosa y sensata desde € punto de

vistacomercial, conviene considerar unos cuantos deberes:
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La seguridad debe contar con la aprobacion, sancion y apoyo de la ata
direccion

La responsabilidad de la seguridad debe descansar en € persona de
supervision.

A la seguridad debe darsele la misma importancia que a otros factores de la
produccion.

Debe atenderse a emprender una accion inmediata para la supresion de los

peligros de origen mecanico y personal.

Este departamento es e encargado de asesorar a |os trabajadores sobre la
gecucion de un correcto plan e seguridad, realizando un seguimiento
permanente e intensivo a todas las actividades rel acionadas con la prevencién de
accidentes e incidentes de trabajo, apoyo y capacitacion sobre todas las
actividades necesarias que permitan la implementacion y gecucion optima del
plan y que cuyo contenido este en concordancia con las normas de Seguridad y

Salud vigentes en nuestro medio.

Elementos del programa de Seguridad y Salud de la Empresa EMPESERC.
Investigacion de Accidentes e incidentes.
Inspecciones planeadas, lista de chequeo y auditorias internas.
Control estadistico de accidentes e incidentes.
Capacitacion y entrenamiento.
Practicas y procedimientos de trabajo seguro.
Equipos de proteccion Industrial.

Salud e Higiene Ocupacional.

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

2.2.2.1. Determinacion de datos estadisticos y calculos de indicadores de
Seguridad



CUADRO 5 ESTADISTICO DE LASLESIONES OCURRIDASEN EL ANO 2.005
PARTE DE LA LESION
MES CABEZA CARA BRAZOS MANOS ESTREM PIERN PIE CAIDA CORT SOBRE TOTAL
IDADES AS S ES ESFUERZ
o)
Ene-05 1 1 2 2 0 1 1 2 2 0 12
Feb-05 0 0 2 1 1 2 1 1 1 1 10
Mar-05 1 2 1 1 1 2 0 2 1 0 11
Abr-05 0 0 2 2 0 2 1 1 0 1 9
May-05 1 1 1 2 2 2 2 1 1 1 14
Jun-05 1 1 1 2 1 2 1 1 2 1 13
Jul-05 0 0 2 2 2 1 1 1 1 0 10
Ago-05 0 0 2 2 2 2 2 2 2 0 14
Sep-05 0 0 2 1 1 2 2 3 4 1 16
Oct-05 0 0 2 2 0 2 0 2 2 0 10
Nov-05 1 1 2 3 2 2 2 2 1 0 16
Dic-05 2 2 2 2 2 4 4 4 2 0 24
TOTAL 7 8 21 22 14 24 17 22 19 5

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt
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Grafico 38 Lesionesocurridasen EMPESEC en € ano 2.005

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt
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CAPITULO 111
DIAGNOSTICO

3.1. ldentificacion delos problemas

Se va a evaluar los problemas en cada area de trabgjo de la Empresa
Pesquera Ecuatoriana, luego de que se realizo un estudio de las condiciones
laborales en las &reas de mantenimiento, las cuales las citamos a continuacion.

3.1.1. Salade Compresoresde Amoniaco

Falta de ventilacion en la sala de maquinas de la Planta Incopeca, falta
iluminacion en los pasillos por las noches, piso resbaladizo por mala calidad de la
pintura, calibracion de los sistemas electronicos de los compresores de Amoniaco,
reparacion del purgador Automético de Aire del Sistema de Frio, cambio de las
vavulas de alivio en los Condensadores Evaporativos, mejoramiento de las

condiciones de trabajo de |os operadores de |os equipos de frio.

3.1.2. Taller Eléctrico

Adecuacion del area para una mejor condicion de trabajo, reparacion y
cambio de los electo canales y mejoramiento de la distribucion de los cables
el éctricos en la Planta Incopeca, reubicacion de los paneles el éctricos que estan en
la planta de procesos en areas himedas como Area de Pouch Pack y Enlatado,
cambio de breacker y contactares vigjos y obsoletos, dotacion al persona
operativo de €electricistas de equipos de proteccion personal como guantes, botas
aisantes, sefializacion de las areas con peligro eléctrico, delimitacion de los

paneles eéctricos situdndolos en sitios que ofrezcan seguridad, adquisicion de
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equipos medicion, mantenimiento de la sub estacion verificado su correcto
funcionamiento y posibles dafiados, deteccion de fallos.

3.1.3. Taller Mecanico de Planta.

Mejoramiento de las condiciones de trabajo en €l taller, falta de iluminacion
y ventilacién, mejoramiento en la distribucién de las maquinas y equipos como

soldadoras eléctricas, equipo de Autdgenay sierra eléctrica, etc.

Orden y limpieza en € lugar de trabgo, piso resbaloso por derrames de

grasasy aceites, colocacion de las guardas en las maguinas y equipos.

3.1.4 Taller de Montacargas

Adecuaciéon dd piso, dotacion a persona de equipos de proteccion
individual, reconstruccion del piso y canales para aguas y aceites usados,
construccion de un reservorio para € almacenamiento de aceites y grasas usados,

parasu utilizacion en las calderas.

3.1.5. Cuestionario de Chequeos

Este cuestionario de chequeo se lo redizo tomando en cuenta las
condiciones de los trabajadores frente a los riesgos de accidentes que pueden

ocasionar:

o Las magquinas y herramientas que utilizan los trabgjadores estan provistas
de sus respectivas guardas y protecciones:
SI( ) NO( X )

o Laempresacuentacon un plan de Seguridad y Salud Ocupacional
SI(X) NO( )
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o Los puestos de trabgo de la empresa prestan la Seguridad necesaria para
los trabgjador
SI( ) NO( X )

o Laaltadireccion consciente que la empresa debe mejorar las condiciones
laborales de | os trabajos para en buen desarrollo de las actividades productivas.
SI(X) NO( )

o Laempresacuenta con un departamento de Seguridad e Higiene Industrial.
SI(X) NO( )

o El personal que labora en la empresa ha recibido charlas sobre Seguridad e
Higiene Industrial
SI( ) NO (X )

o Leproveen a personal delos suficientes equipos de seguridad personal
SI( ) NO(X )

o La empresa cuenta con normas OHSAS 18.001 en e proceso de
produccion
SI( ) NO( X))

o Laempresacuentacon controles para evitar |os dafios al medio ambienta
SI( ) NO( X )

o El persona que esta encargado de areas como calderasy refrigeracion esta
debidamente entrenado y capacitado
SI(X) NO( )

o El supervisor de Seguridad Industrial cumple con sus funciones
asignadas.
Si( ) NO( X )
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3.3. Control de variacion de costos, costos de mantenimiento preventivo,
costo derecuperaciéon deresiduos

La Empresa Pesguera Ecuatoriana, tiene un programa de Mantenimiento
preventivo para los equipos y maquinarias relacionadas a proceso productivo,
este programa de mantenimiento es un programa que esta instalado en e sistema
informatico de la empresa e mismo se llama MP2, tiene |la ficha técnica de cada
uno de los equipos y maquinas, los respuestas que se cambian con frecuencia

como filtros de aceite, filtros de aire, rodamientos , aceite lubricante, etc.

Cuenta con un planificador, que es la persona encargada de gecutar la
planificacién diaria, semanal y anual y generar las ordenes de para la realizacion
de los trabgjos de mantenimiento, esto se lo realiza todos los dias Jueves se
retinen todos |os Supervisores de Areas, el supervisor de Seguridad Industrial y €l
Planificador, evallan y analizan los problemas prioritarios, revisan los chest list
(lista de chequeos), reportes de operaciones de las maguinas, evaluacion los
trabaj os g ecutados.

La Gerencia de Mantenimiento a través de su Departamento de Ingenieriay
Mantenimiento esta encargada de mantener las maquinas y equipos en perfecto
estado, cuenta con un presupuesto mensua por mantenimiento de equipos y

maguinarias.

A continuacion se detallan los costo por mantenimiento preventivo por area
y fue elaborado segln los e mantenimiento que se realiza en cada seccion y esta
sometido a variaciones por que pueden suceder gastos que no se planificaron en el

presupuesto anual .

El Departamento de Mantenimiento lleva un plan de mantenimiento
preventivo que se lo elabora cada fin de semana en coordinacion con los

supervisores de areas y la Gerencia de Produccion, hay trabajos que no se los
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realizan por que la produccion no puede parar, es por eso que se los planifican
parafin de afio.

Cuadro 6 Costo de Mantenimiento Preventivo Area de Compresores

Descripcion de latarea equipo Costo
Cambio de rodamiento motor Compresores 1200
eléctrico amoniaco
Cambio de rodamientos y empagues Compresor amoniaco 2000
en launidad del compresor
Cambio defiltro y aceite a Compresores 650
compresor amoniaco
Cambio defiltros coladores y Compresores 1000
empagues amoniaco
Cambio de rodamientos en bombas climatizacion de la 600
de agua y ventiladores de climatizacion planta de proceso
Cambio de rodamientos en bombas y Condensadores 550
ventiladores y limpieza general evaporativos
Cambio de sensores y termostatos y Compresores 600
presostatos amoniaco
Mantenimiento varios general 1000
COSTO TOTAL 7600

Fuente: Departamento de Ingenieria de planta

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.

Para la obtencion de los costos por mantenimiento son referencias y estan
sujetos a cambios.
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Cuadro 7 Costospor Mantenimiento Preventivo en area de Calderos

DESCRIPCION DEL TRABAJO EQUIPO COS
TO
Limpieza de placa tubular, lado de fuego chimenea| 2 calderas .2200
camara combustion
Limpieza del lado de agua recipiente de presion, 2 calderas 500
incrustacion prueba hidrostatica
Limpieza del precalentador de bunker, prueba| 2 calderas 500
hidrostética
Mantenimiento general del conjunto del quemador, 2 calderas 650
vavulas reguladoras contra presion, calibracion llama
y aire.
Mantenimiento a bombas de alimentacién de agua Alimentacién de 460
agua
Cambio de refractario de puertas y horno seco y 2 calderas 350
sellos, empagues.
Mantenimiento motor sopladorestiro de aire 5 compresores de 400
aire
Cambio defiltro de aceite, aire y separador de ceite 5 compresores de 250
aire
Cambio de rodamiento del motor eléctrico 5 compresores de 180
aire
Mantenimiento de la unidad del compresor 5 compresores de 1200
aire
Cambio de aceite a la unidad del compresor y 5 compresores de 700
limpieza del depdsito. aire
Revisiéon de trampas de condensado termostaticas, Tuberias de 450
limpieza genera alimentacion
Limpieza de tanques de alimentacion de bunker 2 tanques de 500
bunker
Limpieza de cisternas de almacenamiento de agua 6 tanques y 2 500
cisternas de agua
COSTO TOTAL 7040

Fuente: Departamento de Mantenimiento.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt,
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Cuadro 8 Costo de Mantenimiento Preventivo del taller eléctrico

DESCRIPCION DEL TRABAJO Area de gecucion cos
TO
Revision del estado de | os tableros el éctricos, Tableros eléctricos 1000
variadores de voltgje
Cambio de breacker contatores, relés térmicos, Tableros eléctricos 2500
relay, bobinas dafiadas en talleres y planta
Revision del sistema eléctrico de las selladoras Areade sdladoras 800
de fundas, choopper y transportadores
Mantenimiento general a motores, bombas, Planta de procesos 1200
reductoresy ventiladores
Mantenimiento ala sub estacién de 220 — 440 Exteriores de la planta 600
volts
Mantenimiento general areguladoresy banco Exteriores de la planta 650
de capacitares
Limpiezay cambio de fluorescentesy Exteriores de la planta 600
reflectores de la plantay exteriores.
Mantenimiento de varios general 2000
COSTO TOTAL 9350

Fuente: Departamento de Ingenieriade planta

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cuadro 9 Costo de Mantenimiento Preventivo del taller mecanico de

planta
DESCRIPCION DEL TRABAJO Areaa gecutar COSTO
Mantenimiento general a motoresy reductores Lineas de 1800
en general produccion, empague,
enlatado, selladoras
Mantenimiento a bandas transportadoras transportadores 800
M antenimiento a chopper , cerradorasy Pouch - Pack 1250
llevadoras de latas

Cambio aceitesy filtros de aire, aceite, Bombas de vacio 1250
Reparacion y cambio de chumacerasy Planta de procesos 500

rodamientos en |os transportadores de |atas

Mantenimiento alos Comprimidoresy carros selladoras 700
transportadores
Trabajo de soldaduras en mesas de general 1300

clasificacion y varios

Revision del sistema de preparacion tuberiasy Areade marmitas 800

accesorios ddl caldo paralas fundas Pouch Pack.

Cambio de cortinas plasticas y de aire en Entrada a planta 500
puertas
Trabgjo de obracivil enlaplanta Pisosy paredes 1200
Mantenimiento general varios Interioresy 2000

exteriores de planta

Costo total 12.100

Fuente: Departamento de Ingenieria de planta

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cuadro 10 Costo de equipos de proteccion personal

Descripcion del Cantidad Costo Costo
equipo necesaria Existenc por total por
ias unidad equipo
Tapones auditivos 128 pares 100 0.20 20
Casco d seguridad 64 unidades 50 2,50 125
Botas de cuero 64 pares 60 15,50 930
Botas de caucho 5 pares 4 2,80 11.80
Mascarillasyy filtro 10 unidades 5 3,50 17.50
para amoniaco
Arnés de seguridad 10 unidades 5 5,50 27.50
Fajas antilumbago 30 unidades 12 3,80 45.6
Guantes de lana 30 pares 8 1,20 9.6
Guantes de cuero 20 pares 6 1,50 9
Mangas de cuero 10 unidades 4 1.60 6.4
Mandil de cuero 10 unidades 4 2,80 11.2
Gafas para soldar 5 unidades 3 4 12
Equipo isotérmico 5 unidades 3 8,50 25.50
completo
Mascarillas 500 200 0.10 20
desechables
Gafas par esmerilar 10 unidades 4 1.20 4.80
Costo total 24441

Fuente: Departamento de Mantenimiento.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cuadro 11 Costosdelosresiduosdela empresa
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Mes Material total
Cartén/papel Fundas Chatarra
metalica
sep-05 3ton. 500 lbrs 0 3,5 ton.
oct-05 5 ton. 300 lbrs 200 lbrs 5,5ton
nov-05 4 ton 600 lbrs 300 lbrs 4,9ton
dic-05 6 ton. 600 lbrs 100 Ibrs 6,7 ton
ene-06 Ston. 800 lbrs 400 lbs 6,2 ton
feb-06 4,5 ton. 500 lbrs 300 lbrs 5,3ton
mar-06 4,5 ton. 700 lbrs 200 lbrs 5,4 ton
abr-06 7 ton. 600 lbrs 500 lbrs 8,1ton
may-06 8 ton. 850 Ibrs 300 lbrs 9,15 ton
jun-06 6,5 ton. 780 lbrs 500 lbrs 7,78 ton
jul-06 6.5 ton. 870 lbrs 400 lbrs 7,70 ton
ago-06 4 ton. 730 lbrs 300 lbrs 5,30 ton
Costo 64 x 60 8,43 x 40 3,5x 300
Total 3.840 3.372 1.050 8.262

Fuente: Departamento de Mantenimiento.

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cuadro 12 Costo de la accidentabilidad de la empresa

COSTO DE LA ACCIDENTABILIDAD DE DESCIPCION
EMPESEC 2.005

Dias promedio de incapacidad 2a3dias

Valor por diade incapacidad 8,33 ddlares

Gastos medicos 5 ddlares

Total de accidentes al afo

159 accidentes

Costo total por accidentabilidad

19.867,05 dblares

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.

3.3.2. Arbol defallosy errores.

Ver anexo 11



CAPITULO IV

PROPUESTA TECNICA PARA RESOLVER PROBLEMAS
DETECTADOS

4.1. Legidacion y aspectos legales de la prevencion deriesgos a considerar

Para la gjecucion y puesta en marcha del andlisis de los riesgos en la area de
frio de la empresa EMPESEC, se ha tomado como referencia e Reglamento
Genera de Riesgos de Trabajos en las empresas, también se considera e manual
del Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en e Trabajo del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Socia de Diciembre del 2.005.

La responsabilidad del Seguro de Riesgos del Trabgo, consignada en las
leyes y reglamentos es la verificacion o control del cumplimiento de la normativa,
mediante procedimientos técnicos, que sustituyan el caracter sancionador por una
auditoria moderna que permita mediante la satisfaccion de todos, caminar hacia
una cultura de la prevencion, evitando € dafio, la incapacidad, |a perdida de la
empresa o lo mas grave, laenfermedad y70 muerte de |os trabajadores.

Antecedentes

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Socia y e Ministerio de Trabago son
los organismos acreditados en controles a empresas, € 1.E.S.S. através de la
Direccion del Seguro General de Riesgos del Trabgjo, ha organizado y puesto en
marcha &l Sistema de auditoria de Riesgos del Trabajo alas empresas como medio
de verificacion del cumplimiento de la normativa legal vigente en materia de
Seguridad y Salud en € Trabgo.
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Esta actividad de asesoria estara dirigida a las organizaciones o empresas
que por la naturaleza de su actividad presentan mayor riesgo para la salud e
integridad fisica de los trabajadores (Art., 46 del Reglamento General del Seguro
de Riesgos del Trabgo); a empresas con un colectivo laboral numeroso; alas que
demuestren un ato indice de accidentabilidad; a las seleccionadas de manera
aleatoria y a otras que asi lo determine la Direccion del Seguro Genera de

Riesgos de Trabgjo.

3.  Ambito de aplicacion

El Plan de Asesoria del Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud
en e Trabgo, se aplicara como un plan de asesoramiento a los empleados y
trabgjadores cubiertos por € Seguro de Riesgos del Trabajo y su operativizacion
sera responsabilidad de los funcionarios de las unidades provinciales de Riesgos
del Trabgjo.

5.1.1 Politica

Toda organizacion autorizada por la alta direccion deberd desarrollar
difundir y aplicar claramente la politica en seguridad y salud en € trabajo, como
parte de la politica genera de la empresa y comprendera la gestion;
administrativa. Técnica y del talento humano, teniendo como objetivos la
prevencion de los riesgos laborales, la mitigacion de los dafios, la seguridad de las
labores, el mejoramiento de la productividad, la satisfaccion y € bienestar de las

partes interesadas y la defensa de la salud de | os trabajadores.
5.1.1.1 Estrategias
Las empresas que tienen éxito en lograr altos estandares en seguridad y

salud en € trabajo se caracterizan en sus operaciones por tener una politica clara,

la cual contribuye a su desempefio econdmico, a la vez que permite cumplir con
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sus responsabilidades respecto a personas y medio ambiente, de forma que
satisface plenamente sus valores empresaridles y las exigencias legales,
cumpliendo con sus accionistas, trabajadores, clientes y con la sociedad; la

estrategia empleada debe incluir al menos |os siguientes pasos:

Invertir en la gestion administrativa, técnica y del talento humano con

énfasis en la capacitacion, adiestramiento, de la seguridad en € trabajo.

Responsabilidad y participacién de todos |os miembros de la organizacion.

Asignacion de recursos paralaimplementacion del Sistema.

Aplicar enfoques de administracion y actuaciones preventivas integrales y

modernas.
5.1.2 Organizacion

Medicidn, evaluacion priorizacion y control continuo, la organizacion
establecera y mantendra procedimientos para la identificacion riesgos y peligros,
la investigacion de los accidentes y enfermedades y la implementacion de las
medidas de control necesarias,; deben incluir:

Actividades rutinariasy no rutinarias.

Actividades de todo el personad que tiene acceso a sitio de trabgo

(incluyendo contratistay visitantes).

5.1.2.1 Estructurahumanay material

Debe existir un grupo técnico especializado en seguridad y salud en €

trabajo o ciencias afines para desempefiar |as actividades de seguridad.
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Asi, mismo deben existir |os medios econdmicos, materiales, instalaciones y
equipos para esta actividad.

La responsabilidad maxima para la seguridad y salud en €l trabajo recae en
ladireccion. Los roles y autoridades del persona que administra, realizay revisa
acciones que tienen efectos sobre los riesgos de seguridad y salud, de las
actividades, instalaciones y procesos de la organizacion, deben ser definidos,
documentados y comunicados afin de facilitar la administracion de la seguridad y
salud en € trabgjo.

5.1.2.2 Funcionesy Responsabilidades.

Entendiéndose que la seguridad y salud en €l trabajo es una responsabilidad
legal del empleador y de la gerencia, pero estructuralmente compartida por todos
y cada uno de los miembros de la empresa, debe existir, de acuerdo con €l nivel de
complegjidad de la organizacion, una Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo,
Servicio Medico de la Empresa, Comité de Seguridad y Salud en € Trabajo.

Unidad de Seguridad en €l Trabgjo

En las empresas permanentes que cuenten con cien 0 mas trabagjadores, se
deberd contar con una Unidad de Seguridad y Salud en el Trabgjo, dirigido por un
técnico en la materia (Art. 15 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabgjadores y Mgoramiento del Medio Ambiente del Trabajo) cuyas funciones

son.

Reconocimiento, medicion, priorizacion y evaluacion de |os riesgos:

Control de riesgos ocupacionales.

Promocién y adiestramiento de | os trabajadores.

Registro de la accidentabilidad, ausentismo y evaluacion estadistica de los
resultados.
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Asesoramiento  técnico, en materias de control de incendios,
almacenamientos adecuados, proteccion de maguinaria, instalaciones eléctricas,

primeros auxilios, control y educacion de la salud.

Sera obligacion de la Unidad y Salud en € Trabgjo colaborador en €
cumplimiento de la normativa de la prevencion de riesgos que efectien los
organismos del sector publico y comunicar a IESS, a Comité interinstitucional y
a Ministerio del Trabgo y Empleo, los accidentes y enfermedades ocupacionales,
gue se produzcan.

Servicios Médicos de Empresa.

Las empresas con cien 0 mas trabajadores organi zacion obligatoriamente los
servicios médicos con la planta fisica adecuada, € personal, medico y paramédico

requerido (Art. 4 del Reglamento de los Servicios Médicos de Empresa).

Las funciones (Art. 11 del Reglamento de los Servicios Médicos de Empresa)
béasicas del Servicio Medico de empresa son:

Prevencion y fomento de la salud dentro de los locales laboral es.
Higiene del trabgjo.

Estado de salud del trabajador.

Riesgos del trabgjo.

De la educacion higiénico sanitario de los trabajadores.

Delasaud y seguridad afavor de la productividad.

Comités de Seguridad y Salud en e Trabgo:

En toda empresa en que laboran mas de 15 trabgjares, deberd organizarse el

Comité de seguridad y Salud en e Trabgjo, integrado por tres representes del
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emperador, paravelar por e cumplimiento de las normas legales y reglamentarias
de prevencién de riesgos del trabgjo.

Elemento I1: Gestion del Talento Humano.

Sistema integrado e integra que busca descubrir, desarrollar, aplicar y
evaluar los conocimientos, habilidades, destrezas y comportamientos de
trabajador, orientados a generar y potenciar € potenciar € capital humano, que
agregue valor alas actividades organizaciones y minimice los riesgos del trabgjo.
5.2.2 Informacion

Informacién inicial, mediante inducci on.

Transmitir la informacion necesaria para € caba conocimiento de los

procesos productivos que se desarrollan en la empresa. El derecho a saber.

Factores de riesgo, como informacion periédica.

Conjunto de elementos capaces de producir accidentes, enfermedades, estados

de insatisfaccion, dafios materiales y dafios al medio ambiente.

Puesto de trabajo, mediante informacion periodica;

Sobre €l &rea especifica donde se efectué la tarea asignada habitualmente.

5.2.3 Formacion, capacitacion y adiestramiento:

Riesgos en cada nivel, la capacitacion debe tener una secuencia légica y

progresiva.
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5.2.4 Comunicacion.

Mantener el debido flujo informativo en ambos sentidos, es decir desde la
direccion y primera linea de mando a resto de los trabajadores y viceversa por
medio de todas las técnicas y medidas posibles asi como la comprobacién de que
los contenidos han sido comprendidos.

5.2.5 Elemento I11: Gestion Técnica.

Sistema normativo, herramientas y métodos que permite identificar,
conocer, medir y evaluar los riesgos del trabgjo; y, establecer las medidas
correctivas tendientes a prevenir y minimizar las pérdidas organizacion.

5.3.1 ldentificacién objetiva

Diversas técnicas estandarizadas que facilitan la identificaron del riesgo

tales como:
Andlisis preliminar de peligro.
QueocurriraSi (What it ?)
Lista de comprobaciones (Check List)
Andlisisde seguridad en €l trabajo (JSA)
Andlisisde peligros y operatividad (AOSPP)

Andlisis de modos de fallos, efectosy criticidad. (AMFEC).

Mapa de riesgos.
Otros.

532 Identificacion cuantitativa:

Técnicas estandari zadas de identificacion:
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Arbol defallos.

Arbol de efectos.

Andlisis de fiabilidad humana.
Mapa de riesgos.

Otros.

5.2.3 ldentificacion subjetiva.

Tablas de probabilidad de ocurrencia, readlizadas en base a numero de
eventos en un tiempo determinado:

Observaciones e interrogatorios.
Otras.

5.3.3 Medicion

La medicién o cuantificaron de los factores de riesgos se lo rediza
aplicando procedimientos, estrategias de muestreo, métodos o procedimientos
estandarizados y con instrumentos calibrados, asi tenemos:
Factores de riesgos mecanicos;

Factores de riesgos de incendios y explosiones; g emplo:

Factores de fuego y explosion de Gretener.
Método de evaluacién del riesgo deincendio NFPA.

Indice de fuego, explosion y toxicidad de Mond.

Riesgo psicosocial; gemplos

Psicometrias DIANA, APT, PSICOTOX.

Factores de riesgos ergonémicos; g emplos
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Andlisis ergondémico de puestos de trabajo, MAPFRE.

Factores de riesgo: fisicos, quimicos y bioldgicos. se aplicara el concepto de
dosis para mediciones ambientales

Aparatos de lectura directa activos. sonOmetro, luxé metro, equipo para
estrés térmico, bombas de muestreo integrado, detector de compuestos quimicos,
anemometro, medicién de niveles de iluminacion, medidor de radiaciones no
ionizantes e ionizantes.

5.3.4 Evaluacion ambiental, bioldgicay psicoldgica

Una vez medidos los factores de riesgos identificados, deberan ser
comparados con estandares nacionales, y en ausencia de estos estandares
internacionales, estableciendo los indices ambientales, bioldgicos, sicometricos y
psicoldgicos con la finalidad de establecer su grado de peligrosidad, los factores
de riesgo a ser evaluados son |os siguientes:

Factores de riesgos quimicos, gases y vapores, aerosoles sdlidosy liquidos.
Factores de riesgos biol gicos: Bacteria, virus, hongos, parasitos.

Factores de riesgos fisicos:

lluminacion cromatismo industrial, ruido, vibraciones, radiaciones

ionizantes y no ionizantes, incendios, riesgos el éctricos.

Factores de riesgos mecanicos.

Magquinas, herramientas, superficies de trabajo, medios de izaje, recipiente a

presion, espacios confinados, entre otros.
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Riesgos psicosociales:

Estrés, monotonia, hastio, fatiga laboral, bornut, enfermedades

neuropsiquicas y psicosomaticas.

Factores de riesgos ergondémicos

En emplazamientos, disefio de puestos de trabajo, carga fisica y psiquica,

ambiente de trabgjo, organizacion y distribucion del trabajo.

Factores de riesgos medio ambientales:

Emisiones graciosas, vertidos liquidos y desechos solidos provenientes de
Laindustria.

5.3.6 Vigilanciadelasalud de los trabajadores.

Examenes pre ocupacional.

Examenesiniciales.

Exémenes periddicos

Exémenes especiales ara hipersensibilidad y grupos vulnerables:
Embarazadas.

Menores de edad.

Sobre expuestos, entre otros.
5.3.8 Actividades proactivas de accidentes e incidentes
Metodologia estandarizada para identificar la causalidad del siniestro

considerando los factores: conducta del hombre, técnicos y administrativos o por
déficit en la gestion.
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Metodologia de evaluacion del sistema de investigacion accidentes,
incidentes y enfermedades ocupacionales.

Programa de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo.

La empresa debe tener un diagnostico que especifique las necesidades de

manteni miento.

Debe tener un plan de mantenimiento que involucre entre otros aspectos;

M anteni miento de &reas de actividad: mecanica, el éctrica e instrumentacion.

Mantenimiento preventivo: revisiones periddicas y sustitucion de piezas segin

sus horas de funcionamiento, coincidiendo con paradas programadas.

Mantenimiento predictivo: control de todos los parametros importantes de las

maguina mediante técnicas avanzadas de diagnosti co.

Mantenimiento correctivo: reparacion de la maquinaria cuando se han

averiado.

Evaluacion regular del programa de mantenimiento.

Programa de inspecciones planificadas

M etodol ogia de evaluacion del programa de inspecciones planeadas

Planes de emergencias y contingencia (accidentes mayores)

El plan de emergencia debera contener lo siguiente:

Modelo descriptivo
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Identificacion de tipificaron de emergencias
Esquemas organizativos

Modelos y pautas de actuacion

Programas y criterios de implementacion

Procedimiento de actualizacion, revision y mejora del plan de emergencia.

Equipos de proteccion personal (EPP)

Existencia un diagnostico de necesidades de uso de EPP.
Existird un programa que entre otros puntos incluya:
Procedimiento de seleccion.

Procedimientos de adquision, distribucion y mantenimiento.
Procedimientos de supervision en la utilizacion del EPP.

Evaluacién del programa de uso de EPP.

Registro del Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en e Trabgjo

Auditorias internas

La empresa deberd efectuar d menos de cada afio una auditoria interna de
Seguridad y Salud en e Trabajo bajo responsabilidad de personal idéneo, con
formacion especifica en la seguridad y salud en e trabgo, asi como con
experiencia en auditorias de sistemas de seguridad y salud en €l trabagjo.
Reglamento interno de Seguridad y Salud en €l Trabgjo.

En todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con mas de
diez trabgadores, los empleadores estan obligados a elaborar y someter a la
aprobacion del Ministerio de Trabgjo, un reglamento de Seguridad y Salud, €
mismo que sera renovado cada dos afios.
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Es e compromiso empresarial firmado por la méxima autoridad de la
organizacion, de aplicacion del sistema, debiendo enviarse una copia del mismo a

laDireccion del Seguro de Riesgos de Trabgjo.

El reglamento interno debe contener |os siguientes puntos:

Politicaempresarial.
Razén socia y domicilio.
Objetivos del reglamento.

Disposiciones reglamentarias.

Dl sistema de gestion de Seguridad y Salud de la empresa, organizacion y

funciones.

Prevencién de riesgos de la poblacién vulnerable.

De losriesgos de trabgjo de la empresa.

De los accidentes mayores.

De la sefializacion de seguridad.

Delavigilanciade lasalud de |os trabajadores.

Del registro e investigacion de accidentes e incidentes.

De lainformacién y capacitacion en prevencion de riesgos.
Delaambienta disposiciones generales.

Disposiciones transitorias.

4.2 Objetivo dela propuesta

El objetivo tiene como principal argumento la identificacion de los factores
de riesgos en las diferentes éreas relacionadas a departamento de frio, la misma
que incide en la competitividad de la empresa, mediante la g ecucion un programa
de capacitacion a persona involucrado y el mejoramiento de las condiciones en

lospues tos de trabgjos, adoptando medidas para minimizar los principales de
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riesgos a un nivel tolerable, aplicando una propuesta con optima resultados a corto

plazo y econdémica.

4.3 Estructura de la propuesta (tomada como base las normas OHSAS
18.0001)

Esta propuesta de trabgjo esta estructurada basandose en la norma OHSAS

18.001, las que detallamos sus numeral es a continuacion:

4.4. Implementacion y operacion
4.4.1. Estructuray responsabilidad.

Los roles y autoridades del personal administrativo, redliza y revisa
actividades que tienen efectos sobre los riesgos de SSO de las actividades,
instalaciones y procesos de la organizacion, deben ser definidos, documentados y

comunicados afin defacilitar laadministracion de la SSO.

La responsabilidad maxima para la seguridad y salud recae en la dta
direccion, la organizacion debera designar a un miembro de la ata direccion (por
gemplo, en una organizacion grande, un miembro del comité gecutivo) con
responsabilidades particulares para asegurar que € sistema de administracion de
la SSO es correctamente implementado y opera conforme a los requerimientos en

todas las ares y esferas de la operacion dentro de la organizacion.

La administracion proveera recursos esenciales para la implementacion,

control y megjoradel SASSO.

El designado por la administracion de la organizacion tendra roles,

responsabilidades y autoridad designadas para:

Asegurar que los requerimientos del SASSO sean establecidos,

implementados y mantenidos de acuerdo a esta especificacion OHSAS.
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Asegurar gue los reportes de desempefio del SASSO sean presentados a la
alta direccion para su revision y como base parala mejora dd SASSO.

4.4.2. Entrenamiento, consientizacion y competencia

El personal serd competente para desarrollar tareas que puedan impactar
sobre la SSO en € sito de trabgjo, la competencia sera en términos de educacion

apropiada, entrenamiento y/o experiencia.

Establecera mantendra procedimientos para asegurar que sus empleados,

trabajando cada funcion y nivel relevante, sean consistentes de:

La importancia del cumplimiento de la politica y procedimientos SSO, y de
los requerimientos del sistema de administracion SSO;

Sus roles y responsabilidades en € logro del cumplimiento de la politica y
procedimientos de su sistema de Administracion SSOP, incluyendo los
reguerimientos de preparacion y respuesta a emergencias.

4.4.6. Control operacional

La organizacion identificara aquellas operaciones y actividades que estan
asociadas con los riesgos identificados donde |as medidas de control necesiten ser
aplicadas, la organizacion planeara estas actividades incluyendo €

mantenimiento, afin de asegurar que sean realizadas bajo condiciones especificas:

Al establecer y mantener procedimientos documentados para cubrir
situaciones donde su ausencia pueda causar desviaciones de la politica 'y objetivos
SSO.
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Establecer u mantener procedimientos relacionados con los riesgos de SSO
identificados para bienes, equipos y servicios adquiridos y/o usados por la
organizacion y comunicar los procedimientos relevantes y requerimientos a

proveedores y contratistas.

Establecer y mantener procedimientos para e disefio del sitio de trabgo,
proceso, instalaciones, maquinaria, procedimientos operacionales y organizacion
del trabgo, incluyendo su adaptacion a la capacidad humana, a fin de eliminar o

reducir los riesgos de SSO en su origen.

4.4. Organizacion dela propuesta departamento y/o comité de seguridad

En la propuesta se tomara en consideracion a Departamento de Seguridad e
Higiene Industrial como el organismo responsable de la realizacion y verificacion
del cumplimiento del plan de trabajo a desarrollarse con el objetivo de minimizar

los riesgos de accidentes en la empresa EM PESEC.

1. Implementar un cronograma para la €jecucion de trabajos encaminados a
reducir o minimizar los factores de riesgos en los diferentes puestos de trabajos

relacionadas con el area de frio de la empresa.

Dicho programa contempla los trabajos que se van ha realizar en cada area
de la empresa, asi tenemos € taller eléctrico, taller mecanico, taler mecanico de
montacargas, sala de compresores, calderas y compresores de aire, también se

detallan e numero de trabagjadores y el tiempo de realizacion de la obra.

Para la puesta en marcha de la propuesta no se toma en cuenta la mano de
obra puesto que las tareas se las van arealizar con persona que laboraen las areas
y €l tiempo de gecucion se lo toma de la jornada normal de trabajo cuando asi 1o
disponga cada supervisor de &rea, en este cuadro constan los costos de los
materiales requeridos en cada obra
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2. Diseflar un programa de capacitacion que se base en la prevenciéon y
control de factores de riesgo; orden y limpieza y seguridad € lugar de trabgo,

mantenimiento seguro de maquinariasy nuevas técnicas y meétodos.

Para la redlizacion de la propuesta de capacitacion se ha elaborado una
encuesta entre € personal que labora en @ area de mantenimiento y que esta
relacionado a érea de frio de la empresa, asi los resultados dieron que la mayoria
no cuenta con un nivel académico aceptable a los requerimientos del puesto en
gue desarrollan sus actividades, no han actualizados sus conocimientos ni asistido

acharlasy cursos.

Por este motivo se va a llevar un cronograma de capacitacion a todo €
persona de las areas relacionadas para que afinen sus conocimientos y mejoren
los procedimientos de trabajos.

Los cursos de capacitacion se los realizaran en € Colegio Técnico Monte
piedra e mismo que ya ha ofrecido sus servicios en la empresa, cuenta con
docentes de amplia experiencia en las diferentes especializaciones, ofrece un
atractivo plan de cursos actualizados y la oferta ventgosa y rentable para la

empresa.

Estos cursos se los realizaran en horarios de lunes a viernes de 19h00 a
21h00, lo que implica que sé desarrollaran fuera de la jornada laboral de trabgjo y
para a las personas gque estan en turnos rotativos se le asignara un horario €l cual

pueda asistir y cubrir las guardias.

3. Dotacién de equipos de proteccion persona y una campafia de

consientizacion parael correcto uso de los mismos.

El Departamento de Seguridad e Higiene Industrial como encargado de velar
por €l bienestar y seguridad del talento humano y bienes de la compariia tendra

como funcidén importante controlar evaluar y dar solucion a las condiciones
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inseguras en los puestos de trabajos es por tal motivo se gestionara directamente
los pedidos de los equipos de Seguridad para la organizacion deacuerdo a las

necesi dades.

Con ayuda de los Supervisores de Seguridad se llamara a los proveedores de
servicios y ventas de implementos de Seguridad Industrial a que presenten sus
ofertas, e Departamento se reunirdy recogera opiniones y soluciones a problemas
puntuales y luego se tomara la oferta que mas se apegue a los requerimientos de la

empresa.

Dicha compafiia proveedora de servicios y productos de Seguridad estara
encargada de la dotacion de los implementos de seguridad, asistencia técnica y
profesional a los supervisores de seguridad, charlas técnicas de los productos,

mantenimiento a los extintores de contra fuego.

El presupuesto anual que realiza el Supervisor de Seguridad Industrial de
Mantenimiento |o hace basandose en los requerimientos de las &reas y 10s riesgos
existentes en las mismas, se toma en consideracion € tiempo de exposicion del
trabajador, también se analiza la calidad de |os equipos EPP.

4.5. Costo dela propuesta

A continuacion se detallan las propuestas de trabajo de cada area de la

empresay las que son causa de accidentes:
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Cuadro 13 Propuesta de gecucion detareas parala prevencion delos
riesgos laborales

AREA Necesidad Tiempo Per sonal Costo

requerido

Taller eléctrico Colocar 2 extractor de| 3 horas | 2trabgadores | 150

are

Taler mecanico | Reorganizaciondelas | 6 horas | 5trabgadores | 100

maguinarias y equipos

Colocar guardas, 6 horas | 3trabgadores | 100
protectores y sefiaes
de seguridad
Reconstruccion del 6 horas | 5trabgadores | 250

piso

Taler mecanicode | Reconstruccion del 8horas | 5trabgadores | 100
montacargas piso y canales
Mejoramiento del 8 horas | 5trabgadores | 100

ambiente de trabago

Colocar guardas, 4 horas | 3trabgadores | 100
protectores y sefiaes

de seguridad

Colocar 4 lamparas | 2horas | 2trabgadores | 100
fluorescentes

Salade Remociény pintado | 24 horas | 3trabgadores | 200
compresores de frio del piso

Colocar guardas, 4 horas | 2trabgjadores | 100
protectores y sefiaes

seguridad

Colocar 3 extractores | 8 horas | 2trabgadores | 500
deaire
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Sdade Revision delos 8horas |3 trabgadores 500
compresores de fri6 | dispositivos de
control, compresores
Colocar 6 lamparas 2horas |2 trabajadores 200
fluorescentes
Congeladores  de|Colocar  protectores| 3 horas |1 trabajador 350
placasy para purgas de aceite
Camaras de| Reparacién del piso |6 horas |5 trabajadores 500
congelamiento y pi
Colocar sefides de|2horas |1 trabajador 100
seguridad
Sala de calderas y| Colocar 2 extractores |6 horas | 2 trabagjadores 200
compresores de
are Colocar guardas, | 3 horas | 1 trabgjador 100
protectores y sefaes
de seguridad
Revisién de los|8horas |5 trabajadores 500
dispositivos de seg.
Calderas y compreso
TOTAL DE 120 horas
HORAS
COSTO TOTAL 4.250

Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cuadro 14 Costo dela propuesta de capacitacion

Mesde Institucion de Horas No. De Costo | Costo del

Capacitacion | capacitacion | capacitacion | participantes | persona | grupo

ENERO 07 Coal. tec 40 21 150 3150
Montepiedra

FEBRERO 07 Col. Tec. 40 21 150 3150
Montepiedra

MARRZO 07 Col. Tec. 40 22 150 3300
Montepiedra

TOTAL 120 64 9.600

Fuente: Colegio Técnico Montepiedra.

Cuadro 15 Costo dela propuesta paraladotaciéon anual de equipos de

proteccion personal

DESCPCION Cantidad | Vida Util Areaautilizar Cantidad Costo Costo
por persona del requerida por total
equipo unidad
Pantal6n azul jean 4 6 meses M anteni miento 256 6 1536
genera
Camisetas de 4 6 meses Mantenimiento 256 3 768
algoddn genera
Botas de cuero 1 par 1 afio M anteni miento 6 33.89 203.34
dieléctricas eléctrico
Botas de cuero 1 par 1 afio M anteni miento 58 29.13 | 1689.54
punta acero genera
Botasde P.V.C 1 par lafio | Areasdecaderasy 9 11.94 107.47
antidedlizantes frio
Casco plastico 2 1 afio M anteni miento 64 7.65 489.6
genera
Tapones auditivos | 2 pares | 6 meses M anteni miento 128 0.12 15.36
genera
Gafas protectorg 6 meses M anteni miento 64 4.08 261.12
genera
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Careta para esmeri 2 6 meses | Talleres mecanico 4 6.82 27.28
Mascarillas para 1 afio M anteni miento 1000 0.6 600
polvo genera
Mascarillas y filtro 2 6 meses | Areade calderas 4 26.27 105.08
para quimicos.
Mascarillas y filtro 2 6 meses Areadefrio 4 22.64 90.56
para amoniaco, par
Delantal de cuero 2 6 Taller mecanico 12 3.09 37.09
para soldar meses
Mangascueropara| 2pares | 6meses | Taller mecanico 12 3.77 45.24
soldar
Descripcion del Cantidad | Vidadtil Area Cantidad Costo Costo
EPP Por del autorizado requerida por total
persona equipo anual unidad
Trajeisotérmico 1 1afio Areadefrio 5 41.48 207.4
Guantes 2 pares | 6 meses Areadefrio 10 pares 5.80 58
isotérmicos
Guantes de lana 1 par 6 meses M anteni miento 128 pares 1.50 192
genera
Guantes de cuero 1 par 6 meses | Talleres mecanicos 12 pares 4.36 52.32
Guantes 1 par 1 afio taller eléctrico 5 pares 4.72 23.60
dieléctricos
Guantes de 1 par 6 meses | Areade calderas 8 pares 21.59 172.72
temperatura
Encauchado 1 1 afo Mantenimiento 64 15.50 992
amarillo genera
Fajas antilumbago 1 1 afio M anteni miento 64 11.49 735.36
genera
Arnés de seguridad 1 1afio 1 por cada &rea 5 17.17 85.85
TOTAL 8.449,69
COSTO TOTAL DE LA PROPUESTA TECNICA 22.299,69

Fuente: Productos de Seguridad Industrial PROSEIN Cia. Ltda

Autor: Cristian Rodriguez Betancourt.




Propuesta técnica pararesolver |os problemas detectados 99

4.6. Andlisisde Costo — Beneficio

Ene Andisis Costo — Beneficio puede ver que el costo de la propuesta que

incluye lo siguiente:

1. Implementar un cronograma para la gecucion de trabajos encaminados a
reducir o minimizar los factores de riesgos en los diferentes puestos de trabajos
relacionadas con el area de frio de la empresa, € costo de la propuesta es de 4.250

dolares.

2. Diseflar un programa de capacitacion que se base en la prevencion y
control de factores de riesgo; orden y limpieza 'y seguridad €l lugar de trabajo,
manteni miento seguro de maquinariasy nuevas técnicas y métodos, € costo de la
propuesta es de 9.600 ddlares.

3. Dotacion de equipos de proteccion personal y una campaiia de
consientizacion para €l correcto uso de los mismos, € - costo de la propuesta es de
8.449,69 dolares.

Por cuanto € costo total de la propuesta técnica es de 19.644,69 dolieras,
implementando estas tres medidas de seguridad para €l personal que laboraen la
empresa, se espera gque |os resultados sean beneficiosos para los trabajadores €l
mismo que esta expuesto a una serie de riesgos propios de una planta industrial de
gran magnitud manteniéndolos dichos riesgos a un nivel minimo tolerable sin

perjuicio alos bienes de la empresa y a sus colaboradores.

El andlisis Costo — Beneficio, se obtiene empleando |os costos totales de las
implementaciones de las 3 propuestas y confrontan este valor con e ahorro o

ganancia obtenidos a partir de laimplementacion d dicha propuesta.

La relacion se representa con un valor numérico que debe ser mayor que 1

para que proyecto se considere factible, cuando esta relacion es mayor que 1 se
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puede decir que €l proyecto genera ganancias en relacion con cada ddlar que se

inviertaen laimplementacion

Cuadro 16 Analisisde Costo - Beneficio

Andlisis Costo - Beneficio de la vaor

propuesta técnica

Costo del Mantenimiento General de todas las 38.534 dblares

&reasy la accidentabilidad de laempresa

Costo tota de la accidentabilidad de la 19.867,05 dblares
empresa
Costo total de la Propuestatécnica 19.644,69 dblares

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.

Relacion Costo — Beneficio = Costo delasperdidas =  38.543 dilares =
Costo de la propuesta 19.644, 6 dblares

Relacion Costo — Beneficio= 1,96

Este resultado nos da como resultado que por cada ddlar invertido para la
realizacion de la propuesta técnica en la Empresa Pesquera Ecuatoriana
EMPESEC, obtendra como beneficio estimado de 1,96 dolares, o que seria
aceptable la realizacién y puesta en marcha del proyecto, se propondra un
esguema estructurado con la aplicacion de normas de Seguridad e Higiene

Industrial acorde alas ultimas reformas.
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4.7. Factibilidad y Sostenibilidad.

Factibilidad |a propuesta de este trabajo se sustenta en que le Seguridad e
Higiene Industrial son de responsabilidad de todos los colaboradores que trabajan
para un a organizacion, se hatomado en cuenta € alto indice de accidentabilidad
gue conlleva a una bgja en la productividad de la empresa, y altos costos por

ausencia de trabajadores accidentados.

Es importante mencionar que este trabajo estadirigido ala prevencion delos
trabgjadores contra los riesgos que existen en los puestos de trabgos, por ta
motivo es factible implementarlo y a medida que se gecuten los trabgos se
obtendra un mayor rendimiento de |os colaboradores puesto que ellos mismos van

aredlizar las tareas de prevencién de accidentes.

Con esto involucramos a todo en personal en le consientizacion y difusion
de tener sitios de trabajos seguros equipos de proteccion personal de calidad y un
programa de capacitacion para actuaizar los conocimientos tedricos y practicos

referente a cada especiaidad o labor en la empresa.

Como se muestraen e andlisis costo beneficio de la propuestatécnicaalos

problemas detectados en EMPESEC, muestra un resultado positivo

Sostenibilidad. : este trabgjo ha sido elaborado mediante la aplicacion de
un estudio realizado en la &rea de mayor riesgo de la empresa como es la area de
frio, basado en un diagnostico situacional de los puestos de trabajo relacionados a
este, cuyo objetivo esta dirigido haciala prevencién de accidentes y me oramiento
de las condiciones del ambiente laboral, puesto que tiene como principal
argumento la prevencion la solucion alos problemas laboral es que son causa de la
alta accidentabilidad y el bajo rendimiento de los trabajadores, este proyecto se
sustenta en e equilibrio que debe haber entre el hombre y la maguina sin causar

lesiones y dafios personales y materiales.
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4.8. Cronograma de | mplementacion

Cuadro 17 Cronograma de lmplementacion

TAREA DESCRIPCION PERIOD DE
DE LA DURACION EJECUCION OBJETIVO
TAREA
Capacitacion técnica Formacion
1 del personal 90dias |Enero, febrero |técnicadel
y marzo personal de
mantenimien
to
Implantacion Minimizar
2 cronogramade LAbril/O6 a  |losriesgos
trabgjos de 15dias | 15/Abril/06 en puestos de
prevencion de trabajos
accidentes
Dotacion de equipos 5dias Provee
3 proteccion persona 16/Abril/0O6 @ |r delos EPP
20/Abril/06 necesarios
segun €l area
deriesgo.
Camparia para el 5dias Consientizac
4 correcto uso delos 21/Abril/O6 @ |ion e
EPP. 25/Abril/06 informacion
uso de EPP
TOTAL 115 dias

Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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En & cuadro anterior esta indicado €l tiempo de redizacion de la
propuesta técnica, dandose prioridad a la capacitacion del personal seguido del
cronograma de trabajos destinados a la prevencion de accidentes y riesgos en las
areas y como ultimo paso la dotacion técnica de los Equipos de Proteccion para

todo €l persona de mantenimiento.

4.9. CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

Empresa Pesguera Ecuatoriana EMPESEC, es lider en € mercado en
exportaciones de atun en latas y empague pouch pack, calidad que ha sabido
llevar durante los 12 afios de creacion generando puestos de trabajos y divisas

para€ pais.

Una vez redizado e Andlisis de los riesgos en € area de frié y dar una
propuesta de trabajo para la prevencion y mejoramiento de los puestos de trabajo
en los departamentos relacionados, se concluye gque la Gerencia General de la
empresa debe asumir la responsabilidad de la Seguridad de todos los
colaboradores y bienes.

Incorporar como politica la Seguridad e Higiene Ocupacional para asi dar
viabilidad los recursos necesarios para la prevencion de accidentes, dotacion de

Equipos de Proteccién Personal y capacitacion del personal operativo.

Que & Departamento de Seguridad Industrial tenga autoridad propia y
asuma las funciones de organismo de control y prevencion, y no dependa de las
decisiones tomadas de la Gerencia de Operaciones que minimiza €l trabgjo de los
supervisores de Seguridad que tienen a su cargo la responsabilidad de velar por €l

correcto desarrollo de las actividades en la empresa.

Que la adquisicién de Equipos de Proteccion Personal, extintores e
implementos relacionados a la Seguridad y Salud sean canalizada técnicamente

por el Departamento de Seguridad Industrial que sera el encargado de seleccionar
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a los mejores proveedores del mercado basandose en calidad y buenos precio de
los productos.

El trabagjo que realiza el Supervisor de Seguridad Industrial es arduo y muy
complgo puesto que es & que asegura que los trabgjadores realiza en sus tareas
con e minimo de riesgo posible, esta persona debera ser un ingeniero Industrial
con solidos conocimientos y experiencia en la especializacion de Seguridad y
Salud Ocupacional, con un sueldo acorde a las funciones y responsabilidades

encomiendas.

Puesto que e espacio fisico de las instalaciones es reducido y sin poderla
ampliar, se sugiere que e area de frio sea considerada como area clave de alto
riesgo debera ser dotada de un sistema de recirculacion de aire paraevitar €l calor
y recalentamiento de las maguinarias y equipos, dotacion de un sistema de
aireacion para evitar los sofocantes calores existen en tumbado de la planta de

procesos.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente: evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, lesiones y

dafos u otras perdidas.

Analisisderiesgos: € desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo basado en
una evaluacion ingenieril y técnicas matematicas para combinar la consecuenciay la
frecuencia de un accidente.

Condiciones inseguras. Son las causas que se derivan del medio en que los
trabgjadores; estructuras e instalaciones de los edificios o locales disefados,
construidos o instalados en forma inadecuada, o bien deteriorados, falta de medidas
0 prevencion y proteccion contra incendios, instalaciones en la maquinaria o equipo
disefiados, construidos armados en forma inadecuada o en ma estado de

manteni miento.

Condiciones de trabajo: comprenden las condiciones materiales del trabgo (e
esfuerzo, latemperatura, la ventilacion, Ergonomia), las condiciones de seguridad, la
presencia de contaminantes en el puesto de trabajo, € interés de la propia tarea, su
contenido psicoldgico y tension y la carga mental que comporta, las posibilidades de
utilizar en el trabajo los conocimientos y capacites, las oportunidades de aprender
algo nuevo, de adquirir una calificacion superior y obtener una promocion,
incluyendo la duracién de lajornada de trabgjo, la distribucion de horarios y € grado
de flexibidad existente, etc.

Desastres. conocidos como cadentes mayores, son eventos causados o provocados
por diversos factores tales como: condiciones climéticas, terrenos erupciones
volcanicas, audes de nieve, incendios forestales, incendios domesticos, accidentes
aéreos, grandes derrames de petréleo en rios y mares, contaminantes, contaminacion

ambiental por elementos toxicos, entre otros.
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Ergonomia: eslacienciatécnicay arte que se ocupa de adaptar €l trabajo al hombre
y viceversa, teniendo en cuenta caracteristicas anatomicas, fisiologicas, psicologicas
y sociolégicas con € fin de conseguir una optima productividad con un minimo de

esfuerzo y sin perjuicio delasalud.

Esterilizacion: es € proceso en € cual se le dala coccion final a pescado después
que esta enlatado y sellado herméticamente. En esta coccion se eliminan todo €l
micro organismos que se puedan reproducir dentro de las latas cuando ya estan
sellado, luego de este proceso € producto queda acto para el consumo humano.

Factor de riesgo: es el elemento agresor o contaminante sujeto a valoracion, que

actla sobre € trabagjador o los medios de produccién y hace posible la presencia del

riesgo.

Gestion; es parte de la administracion, cuyo objetivo es llevar a la practica las
actividades planificadas, mediante procesos asertivos en la toma de decisiones,
liderazgo, trabajo en equipo, negociacion, seguimiento y evacuacion de |os recursos,
acciones y resultados.

Higiene laboral: sistema de principios y reglas orientadas al control de los
contaminantes. fisicos, quimicos y bioldgicos del area laboral con la finalidad de
evitar la generacion de enfermedades ocupacionales y relacionadas con €l trabajo.

Identificacion: de peligros. proceso de reconocimiento de una situacion de peligro

existente y definicidn de sus caracteristicas.

Incidente: evento que puede dar lugar a un accidente o tiene el potencia de conducir

aun accidente.
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Normas OHSAS 18.001: son una series estandares internacional es relacionados con
la gestion de la Seguridad y Salud Laboral, estas normas pretenden, a través de una
gestion sistemética y estandarizada, asegurar la mejora de la salud y seguridad en
puesto de trabgjo.

OHSAS: (Ocupational Health and Safety Assessment Series) es un conjunto de
normas emitidas por la unidad britanica [lamada Bristish Sta ndards Institution (BSl),
tiene € propdsito de servir de guia la gestion de la saud y seguridad de una

organizacion.

Organizacion: toda compahia, firma, establecimiento, empresa, institucion,
asociacion o parte de los mismos, independientes de que tenga carécter de sociedad
anonima, de que sea publica o privada con funciones y administraciones propias.

Peligro: fuente o situacion con e potencial de dafios en términos de lesiones o
enfermedades, dafio a la propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacion de

dlos.

Riesgo: combinacién de la probabilidad (s) y la consecuencia de un evento
identificado como peligroso.

Es la posibilidad de que ocurra. Accidentes, enfermedades ocupacionales, dafios
materiales, incremento de enfermedades comunes, insatisfaccion e inadaptacion
dafios aterceros y comunidad, dafios al medio y siempre pérdidas econémicas.

Riesgo tolerable: riesgo ha sido reducido a nivel que puede ser soportado por la
organizacion considerando las obligaciones legales y su politica de seguridad y salud
en € trabgo.
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Régimen Maquila: las empresas que trabgjan bago esta figura, son aquellas
organizaciones extranjeras que compran materia prima en el exterior, la ingresan a
pais, contratan mano de obra naciona para procesarla y una vez terminado €l

producto lo devuelven a pais de origen de la compaiiia.

Salud: se denomina a completo estado de bienestar fisico, metal, social y ambiental.

No Unicamente |a ausencia de enfermedad.

Seguridad y Salud Ocupacional: condiciones y factores que afectan el bienestar de
los empleados, trabgadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra

personaen € sitio de trabajo.

Seguridad: condicion libre de riesgo de dafio no aceptable para la organizacion;
mecanismos juridicos, administrativos, logisticos tendientes a generar proteccion con

determinados riesgos o peligros fisicos o sociales.



ANEXOS



Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana
Elaborado por: Cristian Rodriguez B.

ANEXO 1
Ubicacion de la empresa
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ANEXO 2 )
Ubicacion de la planta INCOPECA
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ANEXO 3
Ubicacion de laplanta IDAMESA
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ANEXO 4
Diagrama de Operaciones del proceso
Recepcion
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Fuente: Empresa Pesquera Ecuatoriana.
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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ANEXO 5
PRODUCTO DE LA EMPRESA: EMPAQUES DE POUH PACK

Fuente: departamento de Ingenieria de Planta
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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ANEXO 6
PRODUCTO DE LA EMPRESA: ETIQUETAS DE LATASDE ATUN
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Fuente: departamento de Ingenieria de Planta
Elaborado por: Cristian Rodriguez Betancourt.
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ANEXO 7
Cotizacion parala compra de Equipos de Proteccion Personal
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial
Elaborado por. Cristian Rodriguez Betancourt.
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Cotizacion parala compra de Equipos de Proteccion Personal
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial
Elaborado por. Cristian Rodriguez Betancourt.
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Organigrama de la empresa pesquera ecuatoriana

ANEXO 9
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial
Elaborado por. Cristian Rodriguez Betancourt
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ANEXO 10

Organigrama del Departamento del mantenimiento de la empresa
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial
Elaborado por. Cristian Rodriguez Betancourt.
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ANEXO 11
DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial
Elaborado por. Cristian Rodriguez Betancourt.
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