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RESUMEN

Tema: Analisis de Riesgos e Implementacion de un Sistema de
Seguridad, Higiene y Salud Ocupacional en “TUNLO S.A.”

El presente trabajo tiene como objetivo realizar una evaluacion de los
riesgos de accidente de trabajo y salud ocupacional, este estudio nos
ayudara a concientizar de la mejor manera y rapida posible de cambiar las
con dicciones de trabajo y malos habitos por parte de todo el personal. En
las condiciones de trabajo de la fabrica se sintetiza la forma como la
actividad laboral determina la vida humana, en ella se debe tener en
cuenta los factores de riesgo los cuales esta sometido el trabajador, asi
como los elementos que contribuyen para que una condicién riesgosa se
convierta en evento tragico. El ambiente de trabajo es el resultado de la
interaccidén de todas aquellas condiciones y objetivos que rodean el lugar
y el momento en el cual el trabajador ejecuta su labor. Estd determinando
por todos los aspectos fisicos, quimicos, bioldgicos, tecnolégicos, sociales
y sicolégicos que rodean el puesto de trabajo y la ocupacién que ejecuta
el trabajador, estos aspectos son las condiciones de trabajo. La calidad
del ambiente de trabajo estd muy relacionado con los riesgos a los cuales
estan sometidos todo trabajador y la carga de trabajo que debe asimilar.
Un buen ambiente de trabajo hace que la ocupacion laboral genere una
minima carga de trabajo y que por lo tanto ocasione menos fatiga o
cansancio a nuestro cuerpo los cual redundaria en menores riesgo para
nuestra vida. Una adecuada planificacion del ambiente del trabajo
permita disminuir la carga de trabajo, eliminar muchos riesgos
innecesarios, y reducir al minimo otros, con lo cual se evita accidentes

laborales y se previene la salud del trabajador.

Lyle Le6n Edgar Santiago Ing. Ind. Montero Fierro Marcial
Autor Director de Tesis



PROLOGO

Desde la creacion del mundo debido a la necesidad de la humanidad de
proveer de alimento a los seres vivientes, es un medio de supervivencia y
dar trabajo a la poblacién de Monteverde y sus alrededores nosotros la
empresa mencionada, tuvo la idea de crear una empresa procesadora de
derivados del mar. En el capitulo primero estd la descripcién de los
antecedentes de la empresa TUNLO S.A. que esta ubicada en recinto
Monteverde, Cantén Santa Elena, asi como su producto a elaborar,
organizacion, justificativo, objetivos generales, objetivo especificos, marco
tedrico, método fine, marco legal y la metodologia etc.

En el capitulo segundo describimos la situacion actual de la empresa y
detalle de maquinas y herramientas, el proceso de produccion, diferentes
factores de riesgos, condiciones de trabajo, datos estadisticos, este
capitulo nos menciona el producto que elabora la empresa, como el
enlatado de pescado,(Atun Sardina), en el cual vende su producto al
mercado Nacional e Internacional.

En el tercer capitulo nos toca hablar analisis y diagnostico de la empresa
en cuestion como andlisis de datos e identificacién de problemas, impacto
econdémico del problema, y diagnosticos, también hablamos de Ishikawa,
del analisis de foda, proceso para analisis del foda y proponemos un plan
de seguridad industrial.

En el cuarto capitulo hacemos la propuesta, como el planteamiento de
alternativas de soluciones a problemas, costo de alternativas de
soluciones, propuesta para capacitar al personal en temas de seguridad e
higiene y salud ocupacional, en este capitulo ya proponemos alternativas
para solucionar los accidentes al operario de las maquinas del procesoé

En el quinto capitulo hablamos del analisis beneficio y costo, también
evaluacioén y soluciones, estructura de propuesta, normativa general de la
seguridad comunicacién, mantenimiento de la condiciones seguridad de
trabajo, conclusiones y recomendaciones de analisis beneficio y costo.
Aqui ya planteamos lo que se pude gastar para el personal en charlar de
seguridad industrial ya salud ocupacional.

El sexto capitulo la se hace el programa para poner en marcha lo
propuesto, planificacion y cronograma de implementacién y cronograma
de implementacién todo esto se programa con los ejecutivos de la
empresa para poner en marcha el trabajo realizado para la empresa
TUNLO S.A.

Y por ultimo en el capitulo séptimo damos conclusiones vy
recomendaciones, la recomendaciones, glosario de términos, los anexo, y
la bibliografia, la empresa los plano de la planta etc.
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CAPITULO |

GENERALIDADES

1. Introduccion

Desde la creacién del mundo debido a la necesidad de la humanidad
de proveer de alimento a la humanidad y medio de sustentacién, de surgir
el trabajo y en consecuencia de la existencia de accidente de trabajo y

varias enfermedades por la actividad laboral.

La seguridad industrial, se ocupa de prevalecer la salud de los
trabajadores mediante el conocimiento y riesgos ambientales, de su
evaluacién y control de reconocimiento de sus lecciones o estado
patolégico de los trabajadores y la situacion de la salud. Por lo tanto la
empresa en general reconoce de la gran importancia de la seguridad
industrial en su organizacién, ya que de la misma asegura la
disponibilidad de maquinas, edificios y servicios que necesitan en otras
empresas para desarrollar su funciones a una tasa optima de rendimiento

sobre la inversion.

En los ultimos 25 afos la salud de los trabajadores y las medidas para
la disminucién de los accidentes se han desarrollado aceptablemente en
la mayoria de los paises industrializados, sin que esto quiera decir que
han resuelto todos sus problemas al respecto, pero han avanzado de
manera transcendentes en aspecto como la implantacién del servicio de

salud en el trabajo y en las empresas.
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Los paises industrializados, colocan hoy la seguridad industrial en un
plano equivalente a una herramienta mas de produccion, tan (Uil
necesario y digno de atencién como cualquiera de los otros elementos

que intervienen en forma decisiva en el proceso productivo.

Esto impone una preocupacion a los empresarios, quienes deberan
tomar medidas para solucionar cualquier situacion de riesgo que se
presente, puede requerir una revision extensa de la ingenieria de los
procesos o de los método de fabricacion, o solamente un cambio simple
de los métodos de manejos de los materiales.

La planeacion de seguridad industrial en la empresa también es vital,
debido a los casi continuos cambios de los procesos, procedimientos e

instalaciones.

Cada nueva modificacién, operacién o cambio necesita ser planificado
con cuidado a efecto de eliminar de los mismos del mayor numero de
riesgos de accidentes personales, riesgos eléctrico, riesgos mecanicos,
riesgos e incendio y explosiones asi como los medio de mantener bajo
control el nivel de exposicion de la empresa a estos riesgos, debido a
estos han existidos accidentes.

Cuando se habla sobre las nuevas leyes, normas, programa de
seguridad, etc., hay que tener siempre presente que en lugar de trabajo,
las maquinas potencialmente peligrosas podran tener todos los
resguardos requeridos, se podran incluso mostrar la manera segura de
realizar el trabajo, pero ninguno de estos casos constituyen un seguro

para evitar los accidentes, las lesiones siempre continuaran.
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1.1 Antecedentes

En el ano 1968, fue creada PESCARINA, cuya capacidad de
produccién no excedia de 30 toneladas de harina de pescado por dia. En
Octubre de 1972, esta planta es comprada por los sefiores Alberto y
Santiago Maspons, Isidro Romero Carbo, y Leopoldo Amador, para
entonces adoptaron la relaciéon social Industrial Pesquera Monteverde
“INPECA C.A."

Esta empresa prosiguié su desarrollo y modernizacion con la
adquisicién de unas nuevas instalaciones, para la produccién de harina de
pescado con una capacidad 35 toneladas por horas.

Asi mismo, incrementaron dos nuevas unidades a la flota pesquera
llamados estos barcos “MILA”, y “ANGELITA” de 180 toneladas métricas
cada uno.

“INPECA C.A”, para el afio 1974 incursiona en la elaboracion del
pescado enlatado. Para lo que fue necesaria la implementacion de
nuevos equipos y maquinarias para el procesamiento de enlatado, en los
cual los barcos tenian bodegas de frio, para poder conservar la pesca en
buen estado, si la pesca llega en un estado pésimo directamente a ser

procesada para harina de pescado.

En el ano de 1977 se procede a la construccibn de camaras de
frigorificos con una capacidad de 4000 toneladas métricas cada camara,
en la que fueron dos camaras, y esto les obliga a introducir mas barcos a
la flota pesquera, en el que compran mas barcos y sus nombres son:
“PACIFICO”, “TATY”, “SONY” y “LIGURIA”.
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Para agilitar el desembarque de la pesca, se inicia la construccién de
un muelle de madera, pero este se destruyé debido a las fuertes

marejadas o aguajes en la zona Costera del Pacifico.

En 1978 se inicia la construccién del muelle de hormigén armado, la
implementacion de equipos, y los barcos que no tenian frio le comenzaron
a instalar el sistema de frio. Una vez terminado la construccion del muelle,
este es equipado con una estacién de bombeo para la pesca de conserva
y otra linea para el agua salada. También se adquiere una estacién de
bombeo, para la pesca que es utilizada en la harina de pescado, ubicada
a 300 metros de la playa, que envia la pesca por medio de una tuberia de
12 pulgada de diametro, que es succionada por una bomba de 150 H.P. y

toma el nombre de Chata.

En el ano 1983, la empresa tuvo serios problemas laborales, y se vio
obligada a cerrar sus instalaciones y a vender varios barcos, como

también a prescindir de los trabajadores y empleados.

Meses después, abre nuevamente sus puertas, pero para la
produccién del pescado congelado, por lo que fue necesario contratar

nuevo personal de obreros.

Ya en el ano 1991, esta empresa abre nuevamente sus puertas con
otra razén social denominada "TUNLO S. A" y con una nueva linea de

pescado que vendria a ser el ATUN.

Con equipos y maquinarias adquiridas en la Isla del Encanto “PUERTO
RICO”. Esta planta tiene una capacidad para procesar de 84 toneladas
diarias de ATUN, siendo este producto pre-cosido y sellado al vacio, en

fundas plasticas.
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La empresa tiene sus oficinas en la Ciudad de Guayaquil, donde se
hacen los tramites para la exportacion del producto terminado al exterior y

también para el mercado nacional.

1.2. Contexto del problema

Toda organizacibn que agrupe a un numeros de personas para
alcanzar un fin comun tiene la obligacién legal y la responsabilidad moral
de ocuparse en llevar la salud integral de todos sus miembros, la cual
incluye la proteccidén en contra de accidentes, dilucion de las normas y el
establecimiento de wuna cultura de seguridad industrial, donde los
empleadores y directivos se sientan comprometidos a participar
activamente en la reduccion de riesgos y la prevencién de sucesos no

demandados en el medio ambiente de trabajo.

Bajo estas primicias, vamos a evaluar la situacion de la empresa
ATUNERA “TUNLO S. A”. En la relacién al incumplimiento de los

principios de Seguridad industrial.

Segun las normas y leyes nacionales que regulan este aspecto, a fin
de determinar la gestion necesaria que debe poner en practica esta
organizacién, para alcanzar no solo el cumplimiento de ella sino también
establecer la seguridad industrial como un principio incluido entre las
politicas de la organizacion, que garantiza a todos sus miembros, en el
medio ambiente de trabajo adecuado para el desarrollo de su jornada

diaria.

El objetivo de la seguridad industrial es la prevencién de accidentes
laborales y enfermedades promociénales que puedan producirse como
consecuencia de las actividades de produccién, por lo tanto, un sistema
de produccion que no completa la medidas de seguridad industrial no

puede ser considerado un buen sistema, acatando que, toda



Generalidades 7

organizaciéon, debe conocer y aplicar tres principios basicos e
indispensables para su correcto desempefio y ellos son: Seguridad,
Productividad, y Calidad de los Productos.

A pesar que estos principios, debe ser basicamente conocidos vy
aplicados en todas las organizaciones, la organizacibon que no ha
desarrollado la seguridad industrial con la misma veracidad con lo cual ha
crecido sus instalaciones y por ende el numero de empelados bajo su
responsabilidad, de manera que solo se le ha dado prioridad a aquellos
proyectos en pro- aumento a la produccién, sin considerar el resguardo

de la vida, de los trabajadores, las protecciones y medio ambiente.

Por todo lo expuesto, la presente investigacién persigue, identificar
oportunidades para mejorar a través de las herramientas y permitir a la
organizacion a enfocarse hacia la ejecucién de los correctivos necesarias,
a fin de llevar a su minima expresién la eliminacién de los posibles
riesgos, que impidan el normal desenvolvimiento de las actividades
propias de la empresa en el mas alto nivel de productividad, es decir la
obtencién de resultados esperados.

El adiestramiento de todas las Empresas, producto de calidad y el
menor costo, lo cual indirectamente implica el menor numero de paradas,
incluyendo aquello que se origina por accidentes laborales y por
insatisfaccion con las condiciones que presentan. Los puestos y areas de

trabajos.

En el desarrollo de esta evaluacién se establece los objetivos de
seguridad industrial. Asi como las técnicas problematicas que presenta la

organizacion.
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1.2.1 Datos generales de la empresa

Los datos de la ubicacion geografica de “TUNLO S.A”. Se indica a

continuacion.

Escala: 1: 50000; COLOMCHE (CT- MV- A2); ANO 1998

Coordenadas Geograficas: Latitud: S22 10" / S2° 30°
Longitud: w802 45" / w 80° 30°

Superficie de TUNLO S. A.; 40.603,82m.

Razén social de la empresa TUNLO S.A.

Representante legal; Ing. Carlos Nebel Ordonez

Direccién, Km. 27 Via a Manglaralto, Comuna "Monteverde™

Teléfono 2599941, 099622157

Telefax. 2529940

Spl:(‘)ulj:tatl:lvl us

* N

Linea Ecuatorial 0° 00"

Oorart UNED S-A.

Mapa de La Ruta Spondylus, donde esta situada La Empresa “TUNLO S.A.”
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1.2.2 Localizacion

La Empresa “TUNLO S.A.” tiene su domicilio principal ubicado en el
kilometro 27 de la Ruta de los Spondylus via Santa Elena - Manglaralto,
en la Comuna Monteverde, parroquia Colonche, Cantén Santa Elena de la

Provincia del mismo nombre.

Las coordenadas geograficas son latitud SUR 22 107/ SUR? 0;
LATITUD: W80245/W80230".

El espacio fisico donde opera la planta, cubre un area de 40.603,82 m.
de las cuatros edificaciones principales funciona las plantas de: Atun y
Pelagico, Bodega de Materiales Camaras de frio.

También sobresalen tres edificaciones de menor tamario, destinadas a
las Oficinas Administrativas principales, los Talleres de Mantenimiento,
Comedor. Ademas existe una construccion en proceso de desmontaje,

lugar donde funciona la Planta de Harina de Pescado, clausurada.

Como edificaciones anexas, se encuentran el muelle de descarga de
la materia prima, parqueaderos y garitas de vigilancias.

La Empresa se abastece de energia a través del distribuidor de
CORPORACION NACIONAL DE ELECTRIFICACION (C.N.L.), la planta
se surte de un alimentador de 13.800 voltios, con una carga instalada de
2.750kw., como sistema eléctrico de emergencia se cuenta con tres
generadores con capacidad de 800 kw. — 400 voltios por generador.

La planta no consta con alcantarilla, tiene su propios pozo sépticos, y
pozos de agua servidas, el agua las transportan por medio de tanqueros.
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1.2.3 Identificacion segun cédigo Internacional Industrial Uniforme
(CllU).

Segun el cédigo internacional Industrial uniforme (ClIU) pesca vy
servicio conexo, pesca, explotacion de criaderos de peses, granjas
piscicolas y servicios conexo, codigo B 05011 Pesca maritima, costera
y de altura ( incluye peces, crustaceos, moluscos y otros animales

acuaticos, tortugas, etc.)

1.2.4 Productos (servicios)

Enla empresa TUNLO S. A. |a principal materia prima es el atin que

es procesado en dos métodos.

La produccion en lonja, produccién en conserva, la produccién de
lonja es un proceso que comienza en la preparacion, coccién, limpieza de
lomo, en funda, maquina al vacid, termo limpieza, pasa al area de placas

de congelacién, cdmara de congelacion hasta su comercializacién.

La produccion en conserva: su proceso comienza en la preparacion,
coccién, limpieza de lomos, pasa por el detector de metal, maquina luthi
diferentes kilos, enlatadas en diferentes aceites, esterilizada en autoclave,
maquinas etiquetadoras, encartonadas, bodega de producto terminado.

1.2.5 Filosofia estratégica

El punto de partida para proponer e implantar una reestructuracién al
sistema de seguridad industrial en la empresa TUNLO S.A., de la
comuna Monteverde, necesariamente tiene que partir desde la definicién
de la misién en todas las actividades del departamento de Seguridad

Industrial.
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La determinacién de la politica que regiran las actuaciones
administrativas y operativas en toda la empresa en la busqueda de una

mejora continuacién en todos sus procesos, con un enfoque integrado.

MISION

El departamento de seguridad es un organismo cuya misién principal
es evitar accidentes que sean lamentables tanto a las personas como a
las estructuras fisicas de la empresa, y cuidar que las operaciones de la

fabrica preserve el medio ambiente.

VISION

Lo que se espera por medio de la gestion integrada del departamento
de seguridad industrial es, disminuir los riesgos y accidentes de trabajo
en su totalidad, con una cultura integral de todos los miembros de
TUNLO S.A., hacia el cuidado, seguridad y preservacion tanto a la

persona como maquinaria, el medio ambiente y salud ocupacional.

1.3 Descripcion general del problema

La Seguridad Industrial se define como un conjunto de normas y
procedimientos para crear un ambiente seguro de trabajo, a fin de evitar
pérdidas personales y/o materiales, la empresa esta obligada a aceptar
reglamentos y normas que estipulan en los registros oficiales de la
Constitucion Ecuatoriana, sobre todo aplicando constantemente el
reglamento 2393 que dice.

Decretado por el presidente Constitucional de la Republica Ing. Le6n
Febres-Cordero Ribadeneira.
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DECRETO EJECUTIVO No. 2393 “REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y
SALUD DE LOS TRABAJADORES Y MEJORAMIENTO DEL MEDIO
AMBIENTE DE TRABAJO”

TITULOI

DISPOSICIONES GENERALES

Art. 1.- AMBITO DE APLICACION.- Las disposiciones del presente
Reglamento se aplicaran a toda actividad laboral y en todo centro
de trabajo, teniendo como objetivo la prevencién, disminucién o
eliminacién de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio

ambiente de trabajo.

Art. 2.- DEL COMITE INTERINSTITUCIONAL DE SEGURIDAD E
HIGIENE DEL TRABAJO.

1. Existira un Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del
Trabajo que tendrd como funcion principal coordinar las acciones
ejecutivas de todos los organismos del sector publico con
atribuciones en materia de prevencién de riesgos del trabajo;
cumplir con las atribuciones que le senalen las leyes y reglamentos;
y, en particular, ejecutar y vigilar el cumplimiento del presente
Reglamento. Para ello, todos los Organismos antes referidos se

someteran a las directrices del Comité Interinstitucional.

2. Para el correcto cumplimiento de sus funciones, el Comité

Interinstitucional efectuard, entre otras, las acciones siguientes:

a. Colaborar en la elaboracion de los planes y programas del
Ministerio de Trabajo, Ministerio de Salud y demas Organismos
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del sector publico, en materia de seguridad e higiene del trabajo y
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.

. Elevar a consideracion del Ejecutivo los proyectos de
modificacion que estime necesarios al presente Reglamento y

dictar las normas necesarias para su funcionamiento.

. Programar y evaluar la ejecucion de las normas vigentes en
materia de prevencién de riesgos del trabajo y expedir las
regulaciones especiales en la materia, para determinadas

actividades cuya peligrosidad lo exija.

. Confeccionar y publicar estadisticas de accidentalidad vy
enfermedades profesionales a través de la informacion que a tal
efecto facilitara el Ministerio de Trabajo, el Ministerio de Salud y
el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

. Llevar el control de las sanciones que hayan sido impuestas por
el Ministerio de Trabajo, IESS o Portafolio correspondiente,
respecto a las infracciones cometidas por empresarios o
trabajadores, en materia de prevencién de riesgos profesionales.

Recopilar los reglamentos aprobados por el Ministerio de
Trabajo y Recursos Humanos y el Consejo Superior del IESS en
materia de Seguridad e Higiene del Trabajo.

. Impulsar las acciones formativas y divulgadoras, de las

regulaciones sobre seguridad e higiene del trabajo.

. Propender a la investigacion de las enfermedades profesionales
en nuestro medio y a la divulgacion obligatoria de sus estudios.
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3. El Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del Trabajo esta

compuesto por:

a. El Jefe del Departamento de Seguridad e Higiene del Trabajo,

en representacion del Ministerio de Trabajo.

b. Un delegado de la Direccion Nacional de Control Ambiental, del

IEQS, en representacion del Ministerio de Salud.

c. (Agregado inc. 2 por el Art. 1 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-
88) El Jefe de la Divisién de Riesgos del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social, en representacion de dicha Institucién. Por
cada representante principal, las instituciones publicas o con
finalidad social, designaran un suplente.

d. Tres delegados por el sector empleador.

e. (Agregado inc. 2 por el Art. 95 del D.E. 1437, R.O. 374, 4-11-94)
Tres delegados por el sector laboral.

Asistira a las sesiones, con derecho a voz, un representante del
Consejo Nacional de Discapacidades.

Los delegados del sector empleador seran designados cada dos afos
por las Federaciones de Camaras de Industrias, Comercio, Agricultura,
Pequenia Industria y Construccién; y, los del sector laboral seran
designados por igual periodo por las centrales sindicales legalmente
reconocidas. Por cada delegado principal sera designado al mismo
tiempo y en la misma forma, un delegado suplente.

Este Comité contard con un Secretario Técnico, el mismo que sera

nominado por el IESS, de entre sus abogados especializados en esta
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rama; y, un Asesor especializado en Medicina e Higiene del Trabajo,

quien sera designado por el Ministro de Trabajo y Recursos Humanos.

4.

(Reformado por el Art. 2 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VI11-88) Todos los
programas formativos que se impartan en materia de prevencion de
riesgos del trabajo, deberan ser aprobados por el Comité
Interinstitucional, en un plazo de tres meses, contados desde la fecha
de su presentacion maximo hasta el treinta de septiembre de cada
ano. Si el Comité no adoptare ninguna resolucién en el plazo indicado,
se considerara aprobado de hecho el programa presentado y tendra
plena validez legal. Cualquier programa formativo que se desarrolle al
margen de este Reglamento, carecerd de validez legal a los efectos

del mismo.

Para la ejecucion de sus funciones el Comité Interinstitucional podria
recabar la colaboracion de cualquier Ministerio, Organismo o
Institucién del sector publico, los cuales estaran obligados, en tal
supuesto, a enviar el representante o aportar el apoyo técnico o

cientifico necesario que se le solicite.

El funcionamiento del Comité Interinstitucional se regira por las

siguientes normas:

a. Tendra su sede en la ciudad de Quito y sera responsabilidad del
Ministerio de Trabajo dotarlo de los elementos necesarios para

su funcionamiento; asi como del presupuesto correspondiente.

b. La presidencia del mismo la ejercera en forma rotativa y anual

cada uno de los representantes del sector publico.
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c. Se reunird en forma ordinaria al menos una vez cada mes y en
casos emergentes a peticién de cualquiera de sus miembros. El

quoérum se hara con cinco de sus miembros.

d. Las resoluciones se adoptaran con el voto conforme de la mitad

mas uno de los miembros presentes en la sesién.
Notas:

- El Consejo Superior del IESS fue cesado por la Disposicidén
Transitoria Segunda de la nueva Constitucion, la misma crea la
Comisién Interventora con las funciones y atribuciones que tenia el
Consejo Superior y los que le otorga la Constitucion, la cual a su
vez, cesd en sus funciones en aplicacion de la misma norma, una
vez que los funcionarios del Consejo Directivo del IESS entraron en

funciones.

- Mediante la Disposicion Transitoria Decimoctava de la Ley de
Seguridad Social (R.O. 465-S, 30 XI-2001) se establece que las
facultades atribuidas al Consejo Superior seran asumidas por el
Consejo Directivo, Organo de Gobierno del IESS.

Art. 3.- DEL MINISTERIO DE TRABAJO.- Corresponde a este Ministerio,
en materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo, las facultades
siguientes:

1. Participar por intermedio de la Jefatura del Departamento de
Seguridad e Higiene del Trabajo como miembro nato en el Comité

Interinstitucional.

2. Recolectar datos a nivel nacional respecto a composicion y niumero

de la poblacién laboral, horarios de trabajo y nUmero de accidentes
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y enfermedades profesionales, sus causas y consecuencias. Tales
datos seran regularmente remitidos al Comité Interinstitucional a

efectos de elaborar la estadistica respectiva.

Mantener relaciones con Organismos Internacionales y con los
otros paises en materias de prevencidén de riesgos del trabajo y

mejoramiento de las condiciones del medio ambiente laboral.

Impulsar, realizar y participar en estudios e investigaciones sobre
la prevencion de riesgos y mejoramiento del medio ambiente
laboral; y, de manera especial en el diagnéstico de enfermedades

profesionales en nuestro medio.

Promover, realizar o contribuir a la formacién y perfeccionamiento
de especialistas en seguridad industrial (Ingenieros de Seguridad)
e Higiene Industrial (Medicina e Higiene del Trabajo).

Informar e instruir a las empresas y trabajadores sobre métodos y
sistemas a adoptar para evitar siniestros y danos profesionales.

Vigilar el cumplimiento de las normas legales vigentes, relativas a

Seguridad y Salud de los Trabajadores.

Ordenar la suspensién o paralizacion de los trabajos, actividades u
operaciones que impliquen riesgos para los trabajadores.

Determinar las responsabilidades que se deriven del
incumplimiento de las obligaciones impuestas en este Reglamento,
imponiendo las sanciones que correspondan a las personas
naturales o juridicas que por accidbn u omision infrinjan sus
disposiciones,  comunicando  periédicamente al  Comité

Interinstitucional los datos relativos a tales sanciones.
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10.Analizar y aprobar en su caso los Reglamentos Internos de

Seguridad e Higiene de las empresas e informar de los mismos al

Comité Interinstitucional.

11.Sugerir las normas de seguridad e higiene del trabajo que deben

de aplicarse en empresas a instalarse en el futuro.

Art. 4. DEL MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y DEL INSTITUTO

—

ECUATORIANO DE OBRAS SANITARIAS. Son funciones del
Ministerio de Salud Publica, relacionadas con la Seguridad e

Higiene del Trabajo, las siguientes:

Participar como miembro en el Comité Interinstitucional, por
intermedio de la Direccién Nacional de Control Ambiental del

Instituto Ecuatoriano de Obras Sanitarias.

Coordinar a través del Comité Interinstitucional las acciones en
materia de prevencion de riesgos, control y prevencién de la

contaminacién ambiental.

Definir normas sobre la seguridad e higiene del trabajo en el

proyecto y en la instalacion de futuras empresas.

Recopilar datos sobre accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales que aportara al Comité Interinstitucional.

Realizar estudios epidemioldgicos referentes a enfermedades

profesionales.

Art. 5.- DEL INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL.- El

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, por intermedio de las
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dependencias de Riesgos del Trabajo, tendra las siguientes

funciones generales:

—

Ser miembro nato del Comité Interinstitucional.

2. Vigilar el mejoramiento del medio ambiente laboral y de la
legislacion relativa a prevencion de riesgos profesionales,
utilizando los medios necesarios y siguiendo las directrices que

imparta el Comité Interinstitucional.

3. Realizar estudios e investigaciones sobre prevencién de riesgos y

mejoramiento del medio ambiente laboral.

4. Promover la formacion en todos los niveles de personal técnico en
estas materias, particularmente en el perfeccionamiento de

prevencién de riesgos.

5. Informar e instruir a empresas y trabajadores sobre prevenciéon de

siniestros, riesgos de trabajo y mejoramiento del medio ambiente.

6. Mantener contactos e informaciones técnicas con los organismos

pertinentes, tanto nacionales como internacionales.

Art. 6. DEL MINISTERIO DE COMERCIO EXTERIOR,
INDUSTRIALIZACION Y PESCA. (Reformado por Art. 28 de la Ley
12, R.O. 82-S, 9-VI-97).

1. EI Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion y Pesca
colaborara en la politica general de prevencion de riesgos a través de

las siguientes acciones:



Generalidades 20

a. Prohibiendo la importacién, venta, exhibicion y utilizacion de
maquinas, equipos y productos que no cumplan con las

estipulaciones del presente Reglamento.

b. Incentivando la instalacién de industrias dedicadas a la fabricacion
de productos destinados a la proteccion personal y colectiva de
los trabajadores y facilitando la importacion de los mismos,

cuando no existan homdélogos de fabricacion nacional.

c. Toda maquinaria, equipo y productos que vaya a ser importado,
vendido, utilizado, exhibido o producido debera ser acompanado
de una descripcidon minuciosa de los riesgos del trabajo que
puedan ocasionar y de las normas de seguridad e higiene

industrial que pueden prevenirlos.

d. Las maquinas y equipos seran utilizados solamente para las
funciones establecidas y fijadas en su disefio que debera estar
certificado por la empresa constructora.

2. A tal efecto, en el proceso de clasificacién de industrias, el estudio
técnico se realizara teniendo en cuenta la seguridad e higiene del
proceso y la contaminacion ambiental derivada de éste, exigiendo que
dentro de la ingenieria del proyecto se incluyan los procedimientos
para contrarrestar los problemas de riesgos profesionales y de

contaminacion.

Nota:

El Art. 16 lit. i del Estatuto del Régimen Juridico y Administrativo de la
Funcion Ejecutiva cambio la denominacién del Ministerio de Comercio
Exterior, Industrializacion y Pesca por la de Ministerio de Comercio

Exterior, Industrializaciéon, Pesca y Competitividad.
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Todos sabemos que las condiciones en que realizamos algo
repercuten profundamente en la eficiencia y rapidez de nuestra actividad,
sea que estudiemos, leamos, cambiemos una banda o laboremos en
una linea de montaje, el ambiente inmediato no deja de influir en la

motivacion para ejecutar la tarea y destreza con que la ejecutamos.

Si las condiciones fisicas son inadecuadas, la produccién mermara,
por mucho cuidado que ponga una compania en la selecciéon de los
candidatos mdas idbneos, en su capacitacibn para el puesto y en
asignarles los mejores supervisores y crear una atmésfera optima de

trabajo.

La empresa ha contratado a personas calificadas que han hecho
estudio a nivel industrial, han realizado programas de investigacion

exhaustiva sobre todos los aspectos del ambiente fisico de trabajo.

En las situaciones han realizado el factor como, ruido, en jornada
laboral. Establecen pautas preferentes al nivel 6ptimo de cada uno de
este factor. En mi propuesta explicaré los métodos para medir la

atmésfera, ruido, temperatura, humedad, iluminacién.

En muchas industrias se encuentra una eficiencia éptima a pesar de
ser intolerables, o al menos incomodos las condiciones de trabajos. Y,
por otra parte se dan abundantes ejemplos de baja productividad y moral
en instalaciones modernas y muy adecuadas.

Por la falta de analisis, el contorno del area en dichas condiciones son
el elemento decisivo del rendimiento, aunque no negamos que influyen
mucho en él, la idea que los empleados se forman de los cambios y la
manera en que se adaptan a ellos es un factor esencial en los frutos de

cualquier innovacion que introduzca a la planta.
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La empresa “TUNLO S. A.” se encuentra en las siguientes raices de
Seguridad Industrial.

Las medidas de Seguridad Industrial aplicadas en las instalaciones de
la empresa, tienen el alcance de revisar la seguridad ocupacional o
riesgos de accidentes, hacer énfasis en los siguientes parametros:

Narcotrafico, Polizonte, Robo, Secuestro.

Apoyados con las instalaciones del circuito computarizado de cadmaras
de television en sitios estratégicos de la planta. La empresa tiene un plan
de contingencia, como punto de encuentro y punto de evacuacién ante un
siniestro como pueden ser: terremoto, temblor, tsunami, explosiones,

incendios etc.

La prevencion contra incendios: existen en los departamentos los

extintores de clase Ay B que son:

- Clase A.- agua presurizada, espuma quimico seco
- Clase B.- diéxido de carbono quimico seco

Los equipos contra incendio son de fabricacion Ecuatoriana, que se
encuentran en los sitios mas vulnerable al incendio, existe una caseta

con equipos y conexiones a una toma de agua salada.

La senfalizacion para los equipos y peatdbn estan a la vista del
trabajador y del Vvisitante. Dada su condicion de empresa en la rama
alimenticia existe gran actividad de higiene y salubridad.

Las puertas de la empresa en lo que corresponde a la elaboracién del

atun, son puertas corredizas semimetal (poli metano) eléctrica natural.



Generalidades 23

Sus raices de seguridad industrial vienen dando y concientizando la
obligacién a tener un equipo de seguridad tanto para el trabajador y
visitante, pero como en realidad no se cumple por falta de equipo,
motivacion al personal y ejecucion de los planes de prevencion activos de
seguridad hacia los trabajadores.

1.4 Obijetivos

Disefar el PLAN DE MANEJO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DE
LA EMPRESA “TUNLO S.A.”, estableciendo en detalle y en orden
cronolégico las acciones que se requieren para prevenir, mitigar,
controlar, corregir y compensar los posibles riesgos de accidentes de
trabajos. Acentuar los codigos de seguridad industrial para la rutina diaria.

1.4.1. Objetivos generales

= Implementar un sistema de Seguridad Industrial para reducir y
controlar los indices de riesgo de Accidente o Riesgos Laborales,
la ocurrencia de Accidente de trabajo y enfermedades
profesionales generados en el aérea de mantenimiento de la
Empresa TUNLO S. A.

1.4.2. Objetivos especificos

= Evaluar los agentes del medio ambiente laboral para determinar el
grado de riesgo a la salud

» Bajar indice de riesgo para el diferente ensayo.

= Monitorear y cuantificar los accidentes de trabajos vy
enfermedades profesionales e incidente que puedan suscitarse
en el area de mantenimiento.

» Reducir los efectos perjudiciales provocados por el trabajo en

personas enfermas o portadoras de defectos fisicos.
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» Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos presente en el
medio ambiente laboral y la manera de prevenir o minimizar los
efectos indeseables.

= Crear manual de seguridad para los procedimientos en el campo
laboral.

1.5. Justificativos

Las actividades de las industrias alimenticias en el pais, demandan.
Diserio, presupuesto, ‘implantaciones, monitoreo y evaluacién constante
de herramientas metodologias y técnicas, como lo constituyen los planes
de seguridad industrial, lo mismo que se deben estructurar de una forma
l6gica y sistematica en una serie de acciones y medidas concretas
insertar en varios planes conexos, que sirven de estructura central para la
adecuada gestion seguridad industrial en las zonas donde se desarrollan
las mencionadas actividades.

La seguridad en una empresa es principal, en todas las arias existen
riesgos, se deben tomar medidas necesarias para la disminucién de
accidentes e incidentes en la empresa “TUNLO S.A.” La investigacion
que se plantea, ofrecera a las empresas de facil manejo para la
localizacion vy distribucién de la planta.

Estableceran necesariamente un sistema de gestiéon de la seguridad
industrial. Este estudio se lo realiza para disminuciéon de accidentes y
eliminacion de riesgos dentro de la planta. Destacar la importancia de la
prevencion de accidentes en una empresa para la mejor eficiencia de

los trabajadores.

Los representantes de la empresa “TUNLO S.A.” conscientes de
responsabilidades en el cumplimiento de la Legislacién Ecuatoriana en lo

relativo a seguridad industrial, y con el fin de dar el primer paso hacia
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la consecucion de un sistema de seguridad industrial aplicable a la
realidad de la empresa, han decidido la elaboracién de un plan de

seguridad industrial.

1.6. Delimitacion de la investigacion

“TUNLO S.A.” consta de una organigrama definida en todas sus
areas, integrandose otras de acuerdo a las necesidades, este estudio
abarcara el area de seguridad industrial, salud ocupacional e impacto
ambiental, las cuales en su actualidad funcionan sin una interrelacion que
permitan mejorar y cumplir sus cometidos, se puede apreciar. El
Funcionamiento de la empresa se divide en las siguientes unidades.

A- Administracion — financiera
B- Produccién —Mantenimiento- Seguridad industrial

C- Comercializaciéon - ventas

A) Administracion Fisica Tiene como objeto gestionar lo que
corresponda para lograr que la empresa disponga del servicio de
apoyo que responda a las necesidades de los procesos de
fiscalizacion superior, atendiendo a criterio de necesidad,

transparencia, orientacion a los diferentes clientes internos y externos.

El area de administracion tiene a su cargo o responsabilidad las

siguientes unidades o departamentos.

e Recursos Humanos
e Compras

e Contabilidad general
e |Impuestos

e Tesoreria

e costosy presupuesto
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B) Produccion, Mantenimiento, Seguridad Industrial

El area operativa consiste establecer los parametros tacticos de los
diferentes centros de costos de todo el proceso de transformacion y
establecer estrategias en diferentes puntos de control. Para ofrecer al
mercado un producto confiable, consta con los siguientes departamentos.

e Gerencia de operaciones.

e Produccién

e Mantenimiento- Seguridad Industrial, Control de Calidad.
e Bodega de frio materia prima y producto terminado lomos.
e Bodega de producto terminado conserva en latas.

e Bodegas de materiales.

La labor del departamento de mantenimiento, estd relacionada muy
estrechamente en la prevencién de accidentes y lesiones de los
trabajadores ya que tiene la responsabilidad en buenas condiciones, las
maquinarias y herramientas, equipo de trabajo y el espacio fisico de
labores, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando
riesgos en las diferentes areas laborales, desde esta unidad de trabajo se
realiza el estadio de la propuesta de mejoramiento del sistema de
seguridad en la empresa.

C) Comercializacién, ventas, logistica.

El departamento de ventas es el encargado de persuadir al mercado
Europeo y Americano la existencia de nuestros productos. Lomos de atun
congelados y conservas de atun en latas y pesca blanca en estado
natural. Valiéndose de su fuerza de venta o de intermediarios (Broker),
aplicando la técnica y politicas de ventas acorde con el producto a

comercializar.
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La logistica es el departamento que controla, proyecta implementa el
flujo de materia prima, productos terminados e informacién realizada,
desde el punto de origen hasta el punto de consumo, (desembarque de
materia prima y embarque de producto terminado) de una forma eficiente
y lo mas econdémica para la empresa con el propésito de cumplir con los

requerimientos del cliente final.

1.7 Marco teorico

A continuacién se describe los siguientes conceptos para el
desarrollo de este trabajo:

1.7.1 Método Fine.

Es un método sencillo que permite establecer prioridades entre las
distintas situaciones de riesgos e funcién del peligro causado. Mediante

el uso de escalas, se puede asignar un valor a cada una de las variables.

GP: Grado de peligrosidad.
- C: Consecuencias.

P: Probabilidad.

- E: Exposicion.

1.7.1.1 Escala para valoracion de factores de riesgos que generan
accidentes de trabajos.

Mediante una valoracién cuali-cuantitativas se realiza, utilizando una
escala para los riesgos que generan accidentes de trabajo y otras para
los que generan enfermedades:

Escala de valoracién para factores de riesgos que generan accidentes
de trabajo:
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CUADRO N2 1

ESCALA DE VALORES DE FACTORES DE RIESGOS

VALOR CONSECUENCIAS
10 Muerte o danos superiores a 5 nominas mensuales.
5 Lesiones incapacidades permanentes y/o dafos entre 1 y 5

ndminas mensuales.

Lesiones incapacidades permanentes y/o dafos entre 10 y

100 % de la ndbmina mensual.

Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o danos
menores al 10 % de la ndmina mensual.
VALOR PROBABILIDADES

Es el resultado mas probable y esperado si la situacién de

10
riesgo tiene lugar.

. Es completamente posible, nada extrafo. Tiene una
probabilidad de actuacion del 50%.

4 Seria una coincidencia rara. Tiene una probabilidad de

actualizacién del 20%.

Nunca ha sucedido en muchos afnos de exposicion al riesgo
pero es concebible. Probabilidades riesgo del 5%.
VALOR EXPOSICION

La situacion de riesgo ocurre continuamente o muchas

10
veces al dia.
6 Frecuentemente o una vez al dia.
2 Ocasionalmente o una vez por semana
1 Remotamente posible.

Fuente: TUNLO S.A.
Elaborada por: Santiago Lyle

Estos valores permiten evaluar los riesgos y establecer su grado de
peligrosidad (GP), indicador de la gravedad ante la exposicién a estos,

calculado por medio de la siguiente ecuacion.
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Grado de peligrosidad = Consecuencia * Exposicién*Probabilidad

GP=C*P’E

Una vez establecido el grado de peligrosidad, el valor obtenido se
ubica dentro de la siguiente escala. Obteniendo la interpretacién (Alto,
Medio, Bajo).

1.7.1.2 Interpretacion del grado de Peligrosidad.

El grado peligrosidad. Es indicador de la gravedad de un riesgo
conocido, calculado con base en sus consecuencias antes las
probabilidades de ocurrencia y en funcién de tiempo o la frecuencia de
exposicién al mismo.

Interpretacidn
- ALTO: Intervencion inmediata de terminacion o tratamiento del riesgo.

- MEDIO: Intervencidn a corto plazo.

- BAJO: Intervencién a largo plazo o riesgo tolerable.

GP BAJO MEDIO ALTO

1 300 600 1000

1.7.1.3 Interpretacion del grado de Repercusion.

El grado de Repercusion (GP) establece cada uno de los riesgos
identificados, indicador que refleja la incidencia de un riesgo con relacion

a la poblacion expuesta. Permite visualizar claramente cual riesgo debe
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ser intervenido prioritariamente y resulta de multiplicar el grado de
peligrosidad por un factor de ponderacion que se establece con base en
los grupos de usuario expuesto a los riesgos que posean frecuencias
relativas proporcionales a los mismos. Grado de Repercusion se calcula

con la siguiente ecuacién

G.R.=G.P. X F.P.

G.R.= grado de Repercusién

G.P.= Grado de Peligrosidad

F.P. = Factor de riesgo de Ponderacion.

Los factores de ponderacidn se estableces en base en el porcentaje
de expuestos del numero total de trabajadores, tal como la muestra la
siguiente tabla.

CUADRO N2 2

FACTORES DE PONDERACION

FACTOR DE PONDERACION % DE TRABAJADORES
1 1-20%
2 21 -40 %
3 41 - 60%
4 61 -80%
5 81-100%

Fuente: TUNLO S.A.
Elaborado por: Santiago Lyle

Una vez calculado el grado de repercusién, el valor obtenido se ubica
dentro de la siguiente escala, obteniéndose la interpretacién (alto, medio,
bajo)
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GP BAJO MEDIO ALTO

1 1500 3000 5000

El resultado final de la valoracién de riesgos debe ser un listado en
orden de importancia segun los grados de peligrosidad y repercusién,
requiriendo de acuerdo con ellos la aplicacién de medidas de control a
corto, mediano y largo plazos.

1.7.2 Marco legal.

Art. 11.- OBLIGACIONES DE LOS EMPLEADORES.- Son obligaciones
generales de los personeros de las entidades y empresas publicas y
privadas, las siguientes:

1. Cumplir las disposiciones de este Reglamento y demas normas
vigentes en materia de prevencion de riesgos.

2. Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos
que puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores
en los lugares de trabajo de su responsabilidad.

3. Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, maquinas,
herramientas y materiales para un trabajo seguro.

4. Organizar y facilitar los servicios médicos, comités vy
departamentos de seguridad, con sujecion a las normas legales
vigentes.

5. Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para
el trabajo y los medios de proteccion personal y colectiva
necesarios.

6. Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores
en actividades peligrosas; y, especialmente, cuando sufran

dolencias o defectos fisicos o se encuentren en estados o



10.

11.

12.
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situaciones que no respondan a las exigencias psicofisicas de los
respectivos puestos de trabajo.

(Agregado inc. 2 por el Art. 3 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VI1I-88)
Cuando un trabajador, como consecuencia del trabajo, sufre
lesiones o puede contraer enfermedad profesional, dentro de la
practica de su actividad laboral ordinaria, segun dictamen de la
Comision de Evaluaciones de Incapacidad del IESS o del
facultativo del Ministerio de Trabajo, para no afiliados, el patrono
deberd ubicarlo en otra seccion de la empresa, previo
consentimiento del trabajador y sin mengua a su remuneracion.
La renuncia para la reubicacién se considerard como omision a
acatar las medidas de prevencién y seguridad de riesgos.
Especificar en el Reglamento Interno de Seguridad e Higiene, las
facultades y deberes del personal directivo, técnicos y mandos
medios, en orden a la prevencién de los riesgos de trabajo.
Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la
forma y métodos para prevenirlos, al personal que ingresa a
laborar en la empresa.

Dar formacién en materia de prevencion de riesgos, al personal
de la empresa, con especial atencién a los directivos técnicos y
mandos medios, a través de cursos regulares y peridédicos
Adoptar las medidas necesarias para el cumplimiento de las
recomendaciones dadas por el Comité de Seguridad e Higiene,
Servicios Médicos o Servicios de Seguridad.

Proveer a los representantes de los trabajadores de un ejemplar
del presente Reglamento y de cuantas normas relativas a
prevencion de riesgos sean de aplicacién en el ambito de la
empresa. Asi mismo, entregar a cada trabajador un ejemplar del
Reglamento Interno de Seguridad e Higiene de la empresa,
dejando constancia de dicha entrega.
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13. Facilitar durante las horas de trabajo la realizacion de
inspecciones, en esta materia, tanto a cargo de las autoridades
administrativas como de los 6rganos internos de la empresa.

14. Dar aviso inmediato a las autoridades de trabajo y al Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, de los accidentes y
enfermedades profesionales ocurridas en sus centros de trabajo y
entregar una copia al Comité de Seguridad e Higiene Industrial.

15. Comunicar al Comité de Seguridad e Higiene, todos los informes

que reciban respecto a la prevencion de riesgos.

Ademas de las que se sefalen en los respectivos Reglamentos
Internos de Seguridad e Higiene de cada empresa, son obligaciones
generales del personal directivo de la empresa las siguientes:

1. Instruir al personal a su cargo sobre los riesgos especificos de los
distintos puestos de trabajo y las medidas de prevencion a
adoptar.

2. Prohibir o paralizar los trabajos en los que se adviertan riesgos
inminentes de accidentes, cuando no sea posible el empleo de los
medios adecuados para evitarlos. Tomada tal iniciativa, la
comunicaran de inmediato a su superior jerarquico, quien asumira

la responsabilidad de la decisién que en definitiva se adopte.

Art. 12.- OBLIGACIONES DE LOS INTERMEDIARIOS.- Las obligaciones
y prohibiciones que se sefialan en el presente Reglamento para los
empleadores, son también aplicables a los subcontratistas,
enganchadores, intermediarios y en general a todas las personas
que den o encarguen trabajos para otra persona natural o juridica,
con respecto a sus trabajadores.
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Art. 13.- OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES.

1. Participar en el control de desastres, prevencion de riesgos y
mantenimiento de la higiene en los locales de trabajo cumpliendo
las normas vigentes.

2. Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevenciéon de
riesgos, salvamento y socorrismo programados por la empresa u
organismos especializados del sector publico.

3. Usar correctamente los medios de proteccidon personal y colectiva
proporcionados por la empresa y cuidar de su conservacion.

4. Informar al empleador de las averias y riesgos que puedan
ocasionar accidentes de trabajo. Si éste no adoptase las medidas
pertinentes, comunicar a la Autoridad Laboral competente a fin de
que adopte las medidas adecuadas y oportunas.

5. Cuidar de su higiene personal, para prevenir al contagio de
enfermedades y someterse a los reconocimientos médicos
periddicos programados por la empresa.

6. No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias toxicas a los
centros de trabajo, ni presentarse o permanecer en los mismos en
estado de embriaguez o bajo los efectos de dichas substancias.

7. Colaborar en la investigacibn de los accidentes que hayan
presenciado o de los que tengan conocimiento.

8. (Agregado por el Art. 4 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Acatar
en concordancia con el Art. 11, numeral siete del presente
Reglamento las indicaciones contenidas en los dictamenes
emitidos por la Comision de Evaluacion de las Incapacidades del
IESS, sobre cambio temporal o definitivo en las tareas o
actividades que pueden agravar las lesiones o enfermedades
adquiridas dentro de la propia empresa, o anteriormente.
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14.- DE LOS COMITES DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL
TRABAJO.

(Reformado por el Art. 5 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) En
todo centro de trabajo en que laboren mas de quince trabajadores
debera organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo
integrado en forma paritaria por tres representantes de los
trabajadores y tres representantes de los empleadores, quienes de
entre sus miembros designaran un Presidente y Secretario que
duraran un anfo en sus funciones pudiendo ser reelegidos
indefinidamente. Si el Presidente representa al empleador, el
Secretario representara a los trabajadores y viceversa. Cada
representante tendra un suplente elegido de la misma forma que el
titular y que sera principalizado en caso de falta o impedimento de
éste. Concluido el periodo para el que fueron elegidos debera
designarse al Presidente y Secretario.

Las empresas que dispongan de mas de un centro de trabajo,
conformaran subcomités de Seguridad e Higiene a mas del Comité,
en cada uno de los centros que superen la cifra de diez
trabajadores, sin perjuicio de nominar un comité central o
coordinador.

Para ser miembro del Comité se requiere trabajar en la empresa,
ser mayor de edad, saber leer y escribir y tener conocimientos
basicos de seguridad e higiene industrial.

Los representantes de los trabajadores seran elegidos por el
Comité de Empresa, donde lo hubiere; o, por las organizaciones
laborales legalmente reconocidas, existentes en la empresa, en
proporcién al numero de afiliados. Cuando no exista organizacién
laboral en la empresa, la eleccion se realizara por mayoria simple

de los trabajadores, con presencia del Inspector del Trabajo.
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5. Los titulares del Servicio Médico de Empresa y del Departamento
de Seguridad, seran componentes del Comité, actuando con voz y
sin voto.

6. (Reformado por el Art. 6 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIlI-88) Todos
los acuerdos del Comité se adoptardn por mayoria simple y en
caso de igualdad de las votaciones, se repetira la misma hasta por
dos veces mas, en un plazo no mayor de ocho dias. De subsistir el
empate se recurrira a la dirigencia de los Jefes de Riesgos del
Trabajo de las jurisdicciones respectivas del IESS

7. (Reformado por el Art. 7 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Las
actas de constitucion del Comité seran comunicadas por escrito al
Ministerio de Trabajo y Recursos Humanos y al IESS, asi como al
empleador y a los representantes de los trabajadores. Igualmente
se remitira durante el mes de enero, un informe anual sobre los
principales asuntos tratados en las sesiones del afo anterior.

8. (Reformado por el Art. 8 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) El
Comité sesionard ordinariamente cada mes y extraordinariamente
cuando ocurriere algun accidente grave o al criterio del Presidente
0 a peticién de la mayoria de sus miembros. Las sesiones deberan
efectuarse en horas laborables. Cuando existan Subcomités en los
distintos centros de trabajo, éstos sesionaran mensualmente y el
Comité Central o Coordinador bimensualmente.

9. Los miembros del Comité duraran en sus funciones un afo,
pudiendo ser reelegidos indefinidamente.

10.Son funciones del Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo de
cada Empresa, las siguientes:

a. Promover la observancia de las disposiciones sobre prevencion
de riesgos profesionales.

b. Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad e Higiene
de la empresa, a tramitarse en el Ministerio de Trabajo y
Recursos Humanos. Asi mismo, tendra facultad para, de oficio
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o a peticibn de parte, sugerir o proponer reformas al
Reglamento Interno de Seguridad e Higiene de la Empresa.

c. Realizar la inspeccién general de edificios, instalaciones y
equipos de los centros de trabajo, recomendando la adopcion
de las medidas preventivas necesarias.

d. Conocer los resultados de las investigaciones que realicen
organismos especializados, sobre los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales, que se produzcan en la empresa.

e. Realizar sesiones mensuales en el caso de no existir
subcomités en los distintos centros de trabajo y
bimensualmente en caso de tenerlos.

f. Cooperar y realizar campanas de prevencién de riesgos y
procurar que todos los trabajadores reciban una formacion
adecuada en dicha materia.

g. Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y solicitar a
sus directivos la adopcién de medidas de Higiene y Seguridad
en el Trabajo.

h. Vigilar el cumplimiento del presente Reglamento y del
Reglamento Interno de Seguridad e Higiene del Trabajo.

Art. 15.- DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO.
(Reformado por el Art. 9 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88)

1. (Reformado por el Art. 10 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) En
las empresas permanentes que cuenten con cien 0 mas
trabajadores estables, se deberd contar con una Unidad de
Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico en la materia que
reportara a la mas alta autoridad de la empresa o entidad.

En las empresas o Centros de Trabajo calificados de alto riesgo por
el Comité Interinstitucional, que tengan un namero inferior a cien
trabajadores, pero mayor de cincuenta, se debera contar con un

técnico en seguridad e higiene del trabajo. De acuerdo al grado de
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peligrosidad de la empresa, el Comité podra exigir la conformacién

de un Departamento de Seguridad e Higiene.
. (Reformado por el Art. 11 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Son
funciones de la Unidad de Seguridad e Higiene, entre otras las

siguientes:

a.
b.
C.
d.

Reconocimiento y evaluacion de riesgos;

Control de Riesgos profesionales;

Promocién y adiestramiento de los trabajadores;

Registro de la accidentalidad, ausentismo y evaluacion
estadistica de los resultados.

Asesoramiento técnico, en materias de control de incendios,
almacenamientos adecuados, proteccion de maquinaria,
instalaciones eléctricas, primeros auxilios, control y educacion
sanitaria, ventilacién, proteccion personal y demas materias
contenidas en el presente Reglamento.

(Reformado por el Art. 11 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88)
Sera obligacion de la Unidad de Seguridad e Higiene del
Trabajo colaborar en la prevencién de riesgos; que efectien
los organismos del sector publico y comunicar los accidentes
y enfermedades profesionales que se produzcan, al Comité
Interinstitucional y al Comité de Seguridad e Higiene
Industrial.

(Reformado por el Art. 12 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88)
Debera determinarse las funciones en los siguientes puntos:
confeccionar y mantener actualizado un archivo con
documentos técnicos de Higiene y Seguridad que, firmado por
el Jefe de la Unidad, sea presentado a los Organismos de
control cada vez que ello sea requerido. Este archivo debe

tener:
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3. Planos generales del recinto laboral empresarial, en escala 1:100,
con senfalizacion de todos los puestos de trabajo e indicacién de
las instalaciones que definen los objetivos y funcionalidad de cada
uno de estos puestos laborales, lo mismo que la secuencia del
procesamiento fabril con su correspondiente diagrama de flujo.

4. Los planos de las areas de puestos de trabajo, que en el recinto
laboral evidencien riesgos que se relacionen con higiene y
seguridad industrial incluyendo ademas, la memoria pertinente de
las medidas preventivas para la puesta bajo control de los riesgos
detectados.

5. Planos completos con los detalles de los servicios de: Prevencion y
de lo concerniente a campanas contra incendios del
establecimiento, ademas de todo sistema de seguridad con que se
cuenta para tal fin.

6. Planos de clara visualizacion de los espacios funcionales con la
sefalizacion que oriente la facil evacuaciéon del recinto laboral en

caso de emergencia.

1.8. Metodologia

Los adelantos de la Ingenieria Industrial en el siglo XXI, en relacién a
la seguridad industrial en los actuales momentos va también dirigida
ademas en la higiene en el trabajo, hacia la salud ocupacional vy el
impacto ambiental de las diferentes actividades generales en los procesos
de manufactura, ademas las leyes y el conjunto creciente de normas
hacia la seguridad y salud de los empleados en todos los paises,

industrias y empresa.

Para desarrollar nuestra propuesta, hemos precisado partir desde el
nivel de estudio de investigacion de tipo descriptivo, ya que nos permitid
identificar los elementos y caracteristicas del problema con hechos y

situaciones basa en la estructuras y niveles de organizacién, para el
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levantamiento de la informacion empirica, su organizacion y
procesamiento posterior, la aplicacién del método de analisis- Sintesis
nos permiti6 enfocar de manera individual los objetivo de estudio, en
donde fusionamos los conocimientos con los elementos identificados
para entender, descubrir y proponer en base a soluciones en base a la

propuesta

La observacion

En el primer paso toda investigacion, esta técnica la utilizamos para
adquirir conocimientos, y se la utiliza para obtener informacién primaria de
lo que investigamos. Esta técnica utilizamos para determinar los valores
comparativos y operativos para listar los riegos potenciales en accidentes
dentro de las instalaciones industriales de la empresa, lo que nos permitié
establecer estratégicas para superar inconvenientes observados dentro
del desarrollo productivo de la misma, la cual se traduce en un plan

propuesto.

En la observacion de los fendmenos a investigar utilizamos los
sentidos del observador ayudandonos de ciertos instrumentos, como por
ejemplo camara fotografica, camara, investigacion de lugares potenciales
a accidentes, para lograr nuestros objetivos, midiendo los alcances

mediante la cuantificacién de los fendmenos.



CAPITULO I

SITUACION ACTUAL

Actualmente la empresa no cuenta con un departamento de Seguridad
Industrial e Higiene, pero si se desarrolla un sistema adecuado de
Seguridad Industrial encargo del Gerente de la empresa y del técnico
encargado del mantenimiento de empresa, quien se encarga de la
Seguridad de la empresa para que el personal tenga puestos sus
herramientas de seguridad industrial.

2.1. Recursos productivos.

La empresa “TUNLO S.A.” estd dedicada al proceso de enlatado de
pescado para conserva y harina y su ubicacion en la zona industrial del
recinto Monteverde, de la parroquia Colonche, Canton Santa Elena en el
Km. 27, via Montanita. La empresa cuenta con dos plantas industriales,
una de ella se encuentra el enlatado de atdn, sardina y otra el
procesamiento de lonja de atun pre cosido y congelado.

En el recinto Monteverde la empresa “TUNLO S.A.” tiene sus propias
instalaciones, una de las plantas son semi modernas. La planta procesa
las 24 horas los 6 dias a la semana un promedio mensual de 1000 tn. A
1100tn. De atun, por crecimiento de la demanda, que tiene los diversos
productos, tiene alrededor de 600 personas laborando en la empresa. Los
productos que elabora la empresa son exportados el 80% a paises
europeo, Americanos etc. Japén, Espana, ltalia, Francia estos son los
paises Europeo, los paises Americano son E.E. U.U., Republica
Dominicana, Pera, Puerto Rico, Argentina etc. “TUNLO S.A.” tiene una

flota atunera, y también compra a particulares para completar el cupo, la



flota de barcos se llama:

“Don Santiago” de
“Don Ignacio” de
“Don Roberto M” de
“Don Cervantes” de

1700 Toneladas netas.
1400 Toneladas netas.
1000 Toneladas netas.
600 Toneladas netas.
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Los buques particulares son “Aleta Amarilla”, “Don Fausto”, “Albacora”,

“Don Ramén” etc. En la actualidad la empresa cuenta con un personal

que labora en la planta de pelaje que son 520 obreros; se desemperian

en el pelaje del pescado, cocido, enfundado, congelado y almacenado; 50

empleados que trabajan en los diferentes departamentos de oficina, 120

obreros entre mantenimiento y la seguridad de la empresa y 10

empleados en las oficinas de Guayaquil.

2.1.1. Detalles de Maquinas y herramientas

CUADRO N° 3

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

12 | Bombas de vacio Motor eléctrico de 7.5 h.p. 220 voltios

3 |Bandas plasticas pesadoras g/lgtﬁrpelectrlco y reductor de 220 voltios

2 |Elevadores plasticos Reductor eléctrico de 3 h.p. 220 voltios

6 \l\//il:s:;g Orpaasqumas Reductor eléctrico de 3 h.p. = el

4 |Bombas de vacio Motor eléctrico de 3 h.p. 220 voltios
240 |Congeladores verticales Motores eléctricos de 3 h.p. 220 voltios

Camaras conservadoras de f o 220 voltios
4 Motores eléctricos de 4 h.p.
pescado

6 |Compresores de Amoniaco Motores de tornillo de 150 h.p. | 440 voltios

2 |Generadores Caterpillar D-399 de 800 Kw

3 |Calderos para generar vapor Motores eléctricos de 10 h.p. 220 voltios

2 |Grulas hidraulicas estacionarias | Motor a diesel de 333 Kw

1 |Gria moévil Motor a diesel de 209 Kw

8 |Montacargas Motor a gasolina de 2000 h.p.

2 |Tractores canguro Diesel

3 |Compresores de Aire Motor eléctrico de 2 h.p. 220 voltios

3 |Tornos Motor eléctrico de 3.5 h.p. 110 voltios

4 |Méaquinas de Soldar Eléctricas 220 voltios

2 |Maquinas de Argén Eléctricas 220 voltios

8 |Hornos de vapor Capacidad de 5 ton.

Fuente: TUNLO S.A.
Elaborado por: Santiago Lyle
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ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA TUNLO S.A.

Junta General de Accionistas

Presidente del Directorio

Area de Contralonia

Presidente Ejecutivo

| Departamento Legal

‘ Gerenciade Planta ‘ Gerendia Financiera
y Administracion
|
Dpto. de Ventas |
Abastecimianto | Departamento
M.P. Administrative
I
Departamento Departamentode Cie partame nto
De Produccion Mantenimiento, Industrial y Financiero
Planta
Departamento Control Departamento de
Calidad Flota
I | |
Dipto. de Dipto. d Dpto. d Dpto.de Dpto. de Dipto. de
Sistemas RR.HH. Bodega Tesoreria| | Contabilidad| | Compras

Fuente: de la empresa TUNLO S. A.
Elaborado por: Santiago Lyle
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2.2 Proceso de Produccion

La empresa TUNLO S.A. Cuenta con dos area de proceso una
dedicada al procesamiento del pesca blanca (morenillo, sardina,
macarela, entre otros) también denominado pelagico, y otro al
procesamiento de lomo de atun. Para el proceso de estos de producto

de mar consta con las siguientes secciones.

- Equipo de bombeo general de agua de la mar.
- Planta procesamiento de atun.

- Sistema de refrigeracion.

- Planta de procesamiento de pesca blanca.

- Equipo de transportacién de carga.

- Tanques.

- Planta de enlatadoras.

- Planta de tratamiento de agua.

- Equipo de taller.

- Planta de procesamiento de harina de pescado.
- Planta de Procesamiento de vapor.

Proceso de pesca blanca

El proceso de pesca blanca se lo realiza en la planta de Pelagica y

comprende las siguientes operaciones.

- Recepcion de materia prima.
- Clasificacion eviscerada.
- Transporte.

- Limpieza.



Situacion Actual 45

Cabe indicar que el momento de levantar la informacién no se
encontraba operativo, motivo por el cual no se tomara en cuenta dentro

de este estudio.

Recepcién de materia prima

Recepcion de materia prima

La pesca blanca llega a la planta por medio de los barcos de la
empresa, la misma que es absorbida de las bodega de los barcos
sardineros de TUNLO S.A., por medio de un sistema absorbente al vacio,
provisto de una manguera de hule de 18 pulgada de didmetro, la cual se
introduce directamente en las bodegas del barco para absorber el
pescado con la ayuda de una bomba de vacio de 63 HP de potencia.
Todo este sistema se encuentra montado en el muelle de “TUNLO S.A.”

Transporte.
Luego de ser absorbido, el pescado es conducido por un ducto de

transporte horizontal por gravedad (FLUM) de acero inoxidable, de
277.50m. de longitud, protegido con planchas de poliuretano, este ducto
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se encuentra en estado regular, notdndose su canal interior de acero
inoxidable en buen estado, pero las planchas de proteccion de poliuretano
bastante deteriorada es su superfi