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RESUMEN

El presente trabajo se desarrollé en la Empresa Pesquera Ecuatoriana con la finalidad
de determinar el origen de los accidentes de trabajo e identificar sus causas, mediante
supervisiones realizadas en la planta y revisando la documentaciéon que reposa en el

Departamento de Seguridad Industrial.

Se logré establecer que las principales causas de accidentes e incidentes de trabajo
en dicha empresa se generaban por la carencia de Equipo de Proteccién Industrial
(EPI), ocasionada por la mala calidad de éstos y debido a que no existen documentos
sobre procedimientos de trabajo seguro , los cuales no pueden ser difundidos a los
trabajadores. Este problema da como resultado que la empresa tenga perdidas
economicas porque interrumpen el proceso ordenado de la actividad que se realiza,

gue es la de procesar conservas de atun.

Como alternativa de solucion se presenté a la empresa procedimientos adecuados
para comprar, recibir y reponer los EPI, asi mismo se desarrollé6 un manual de trabajo
seguro basado en las normas OHSAS. Dentro del trabajo de investigacion se aplico la
técnica para analizar todos los riesgos, utilizando el método FINE; siendo el propdsito

principal la determinacion del grado de accidentabilidad en la empresa.
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GLOSARIO DE TERMINOS

ACCIDENTE DE TRABAJO.- Es todo acontecimiento que interfiere o
interrumpe el proceso ordenado de una actividad y causa pérdidas de

dias laborables y dafios a la propiedad.

ANALISIS ORGANOLEPTICOS.- Implica el empleo de uno o mas de
los sentidos fisicos (vista, tacto, gusto, olfato) para pruebas subjetivas y

para clasificacion de productos alimenticios.

BROTH.- Caldo vegetal (zanahoria, apio, papas, etc.) y especias.

CHILL ROOM.- Cuarto de frio donde el pescado recibe el proceso de
nebulizacion por agua con la finalidad de mantener la piel himeda de la

materia prima en proceso.

CHINGUILLOS.- Es una canasta construida de una red de nylon con un
aro de hierro en la parte superior el cual es sometido por cadenas, en la
parte inferior tiene argollas donde se introduce un cabo que sirve para

cerrar y abrir la canasta una vez llena de pescado.



10.

CUBAS.- Bodegas o pozos que se hallan en los barcos donde es

colocado el pescado.

ESTERILIZACION.- Es el proceso en el cual se le da la coccion final al
pescado después que esta enlatado y sellado herméticamente. En esta
coccion se eliminan todos los microorganismos que se pueden producir
dentro de la lata cuando ya estd sellada, luego de este proceso el

producto queda apta para el consumo humano.

EPI.- Sigla que se les asigna a los Equipos de Proteccién Industrial, los
cuales sirven para salvaguardar la integridad fisica de los trabajadores

de la planta cuando realizan sus labores.

HISTAMINA.- Es una proteina que tiene el pescado, la misma que
cuando se descompone hace que la carne del mismo se ponga con un

sabor picante.

INCIDENTES DE TRABAJO.- Es todo acontecimiento que interfiere o
interrumpe el proceso ordenado de una actividad pero que no asocia

pérdidas de dias laborables ni dafios a la propiedad.



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

JOB SAFETY ANALYSIS (JSA) O ANALISIS DE RIESGOS EN EL
TRABAJO.- Técnica que se aplica para la evaluacion de las
condiciones de riesgos en cada puesto de trabajo que existe en la

planta y plantea las soluciones del caso.

LIGHT MEAT.- Carne dietética de las especies de atun skipjack,

yellofin, bigeye.

POUCH PACK.- Empague en funda aluminizada.

RACK .- Carro de acero inoxidable en el cual se colocan las canastas de

pescado en un numero de dieciocho.

RAQUEO.- Accién de colocar el pescado que la cabeza quede hacia

afuera y el rabo adentro de la canasta y la panza sobre la lamina.

RED MEAT.- Sangre de pescado que se obtiene de la separacion de

lomo o carne empacable.

REGIMEN MAQUILA.- Bajo este régimen trabajan las empresas

extranjeras que comprar la materia prima y la procesas como mano de



18.

19.

20.

21.

obra nacional y una vez obtenido el producto terminado lo comercializan

en su pais de origen.

SALMUERA.- Agua de mar y sal en grano.

SCOWS.- Son tanques metélicos que sirven para el almacenamiento de

la materia prima.

STAKEHOLDERS.- Es cualquier persona o entidad que es afectada por
las actividades de una organizacién; por ejemplo, los trabajadores de
esa organizacion, sus accionistas, las asociaciones de vecinos,

sindicatos, organizaciones civiles y gubernamentales, etc.

WHITE MEAT.-Carne blanca de albacora.



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

El presente trabajo se lo realiza en la Empresa Pesquera Ecuatoriana
con la finalidad de presentar una alternativa de solucion para reducir el
alto indice de accidentes e incidentes que presenta la compafiia. Por tal
razon como pasantes de dicha empresa se solicité la autorizacién para
realizar un trabajo de desarrollo de un sistema de seguridad industrial y
salud ocupacional del personal que labora en el area de produccion, en
el que se demostrara el problema mas critico que existe en el area y se
propondran alternativas de solucion a los inconvenientes antes
mencionados. Considerando que el desarrollo de este trabajo es una de
las aspiraciones de la organizacion, razén por la cual la informacién

presentada debera estar encuadrada a los sistemas de administracion



por gestion, es decir que se identifique con la produccion y calidad del
producto y finalmente sefalar la buena practica de manufactura donde se

aplica las normas de higiene y salud ocupacional.

Es necesario realizar el trabajo de investigacion empleando normas
adecuadas reconocidas a nivel internacional (OHSAS 18001), y al mismo
tiempo ser reciproco con la empresa que nos brindé el apoyo para la

culminacién del presente trabajo de investigacion.

1.1. Antecedentes
La Empresa Pesquera Ecuatoriana inicia sus labores el 25 de Julio
del afilo 1991, como filial de la Corporacion Norteamericana STAR
KIST SEA FOOD, la cual labora bajo el registro DR DRIL No 007- 91

MQ de la ley de maquila.

Cuando la empresa inicia sus labores bajo este régimen, procesa 50
TM de pescado semi elaborado (lomos) diariamente y en dos turnos
de 12 horas cada uno y contaba con 120 trabajadores, dichos lomos
eran exportados a los Estados Unidos de América para ser enlatado

y luego distribuido.



En el mes de junio de 1992 basandose en la resolucion # 097 del
mismo mes, se hace acreedora a los derechos de importacion y
exportacion hacia los mercados extranjeros, basicamente eran

algunos paises de Sudameérica.

El 24 de Junio del 1996 recibe una aprobacién de maquila con la
Empresa PANAMIUN TUNA TRADING, la misma que importa
materia prima (Pescado) desde otros paises y también comercializa

pesca local.

En Junio del 2001 se realiza una renovacion del programa de
maquila con la resolucion 106 (por la No 062 de Marzo 24 del 2000)
la cual se hizo a raiz del cierre de la planta procesadora de
conservas de atin en Samoa Puerto Rico, trasladando toda la
produccion de atin a la Empresa Pesquera Ecuatoriana y algunas

magquinarias para tal objetivo.

En el mes de Septiembre del afio 2001 se construye otra planta junto
a la que existia para trasladar el proceso de elaboracion de atin en
la misma y dejar en la planta vieja todas las operaciones de

etiquetado y empaque y ademas las operaciones de Logistica.



En el mes de Julio del 2002, en vista de la necesidad de ampliar la
planta productora de atin empacado al vacio Pouch Pack, ya que
existen ventajas al exportar dichos productos a los Estados Unidos
de América por ser un producto ecologico, practico y facil de utilizar y
el punto mas importante es que hay una ley de cero aranceles para
dicho producto, se ven en la necesidad de crear una nueva planta, la

misma que se cre6 en Manta y elabora atin en latas.

Dicha planta empieza sus labores procesando 50 TM de pescado y
utilizaba para tal cometido 110 trabajadores, elaboraba atin solo en
las presentaciones de 90 y 1816 gramos, las cuales eran enviadas a
la planta de Guayaquil para ser etiqguetado y luego exportados.

En el mes de Mayo del 2003 la marca STAR KIST fue vendida a la
Corporacion DEL MONTE FOOD, dicha venta se realiza en los
Estados Unidos y genera un cambio solo del paguete de accionistas
pero no cambia en lo absoluto la administracion de las plantas en el

Ecuador.

El 30 de Junio del 2008, se comunico que la marca STARKIST fue
vendida al GRUPO KOREANO DONGWON, este grupo tiene mas de

cuatro décadas de experiencia en productos de mar, incluyendo



1.2.

enlatados, congelados y frescos. En la negociacion se incluyo a las

plantas en Samoa, California, Manta y Guayaquil.

La transaccion se concluyé en octubre del 2008, y todos los
empleados de las plantas pasaron a ser parte del GRUPO DONG
WON. Ademas, bajo las clausulas del acuerdo, Del Monte acordo
Convenio de Asistencia Operativa con Dongwon por el cual Del
Monte proveyd servicios operativos tales como almacenamiento,

distribucion, transporte, ventas y administracion.

Actualmente EMPESEC S.A cuenta con mas de 2500 colaboradores,
entre las plantas de Guayaquil y Manta, procesando 230 toneladas

diarias, en los diferentes tamafios y especies.

Mercado Actual De La Empresa.

La Empresa Pesquera Ecuatoriana se encuentra ubicaba dentro del
mercado de empresas transformadoras de atin, su demanda esta
estipulado en el sector exportador y su mayor porcentaje de
produccion esta destinada a los mercados de Estados Unidos,
México, Costa Rica, Republica Dominicana, Panama, Islas del
Caribe, Venezuela, Colombia, Peru, Chile, Argentina, Paraguay,

Uruguay, Brasil y la Comunidad Europea.



1.3. Localizacién

La Empresa Pesquera Ecuatoriana estd ubicada en el parque
Industrial Maconsa, situado en el Km. 12.5 de la via a Daule, atras de

la Empresa ECUASAL. (Ver anexo #1).

1.4. Tipo De Empresa (Identificacion CIlIU).

1.5.

La Empresa Pesquera Ecuatoriana es una planta procesadora de
alimentos, por tal razéon dentro de Clasificacién Internacional
Industrial Uniforme (CIIU) se le asigna la identificacion # 3114, la cual
corresponde a los productos alimenticios elaborados a base de

pescado o Atun con las diferentes especies.

Cddigo Denominacién

31 Productos alimenticios, bebidas y tabaco.

311 Fabricacion de productos alimenticios, excepto
bebidas.

3114 Elaboracion de pescado, crustaceos y otros

productos marinos.

Infraestructura.
La Empresa Pesquera Ecuatoriana cuenta con dos plantas las cuales

estan distribuidas de tal manera que le facilita llevar sus operaciones



de manera 6ptima. Las instalaciones se las denomina con el nombre
de Incopeca e ldamesa las cuales tienen un area de 13000 y 11000
metros cuadradas de superficie respectivamente, las instalaciones

cuentan con todos los servicios basicos. (Ver anexo #2, #3).

Esta compafia por dedicarse a la elaboracidon de productos
alimenticios aplica un plan maestro de sanitacion, utilizando agua
dulce en abundancia para la limpieza de la planta. En el proceso de
descongelamiento del pescado se utiliza abundante agua salada, y
toda esta agua tanto dulce como salada iba vertido directamente a un
cuerpo hidrico receptor, el cual ocasionaba grandes dafios

ambientales.

La empresa al notar este problema realiz6 una investigacion del
impacto ambiental que se estaba generando y con el afan de cumplir
con las Normas Internacionales, realiz6 una fuerte inversién para
instalar una planta de tratamiento de agua residuales, el cual
solucion6 en gran parte el problema dando el Municipio de Guayaquil

una certificacién que lo amerita.

Adicionalmente, la empresa alquila un conjunto de bodegas ubicadas

en el Km. 14 ¥ via a Daule (atras de Pinturas Unidas), donde se



almacena producto terminado y materiales para el proceso

productivo.

1.6. Distribucion De La Planta
La empresa esta edificada de una estructura de hormigon armado
(ver anexo #4), en donde se encuentran localizadas los

departamentos de:

Recursos Humanos 60 m?
Dispensario Médico 18 m?
Seguridad Industrial 30 m?
Mantenimiento 150 m?
Control de calidad 180 m?
Produccién 220 m?
Area de carga y descarga 600 m?
Area de proceso 4075 m?
Bodega de producto terminado 1500 m?
Etiquetado y encartonado. 950 m?

1.7. Organizacion
Empresa Pesquera Ecuatoriana mantiene una estructura

organizacional bien delimitada y definida segun su visién y mision. La



misma que cuenta con una distribucion de funciones otorgando un

nombre a cada nivel de mando con que cuenta.

La empresa divide las responsabilidades en cuatro niveles
jerarquicos que son:

1. Ejecutivo

2. Gerencial

3. Mandos medios

4. Apoyo

El nivel de ejecutivo esta representado por los representantes de la

Corporacion DONGWONG.

El nivel gerencial esta representado por el Gerente General, Gerente

de Operaciones y Gerentes Departamentales.

El nivel de mandos medios esta representado por los supervisores
generales y de cada éarea, seguidos también por algunos mandos
medios denominados Monitores basicamente en el Departamento de

Control de Calidad.



1.8.

10

El nivel de Apoyo esta representado por los obreros, a diferencia del
Departamento de Control de Calidad que no utiliza la denominacion

de obreros, si no que los denomina Inspectores de calidad.

Todas estas areas trabajan de manera sincronizada y bajo
especificaciones  proporcionadas por la corporacion para poder
cumplir con el plan de produccion que la misma exige cumplir para
de esta manera satisfacer las necesidades del mercado que sustenta

(ver anexo 4).

Equipos Y Maquinarias Utilizadas en el Proceso

Empresa Pesquera Ecuatoriana se dedica principalmente a la
elaboracién de conservas de atun en latas y pouch pack selladas
herméticamente y en su proceso de transformacion de materia prima

(pescado) utiliza las siguientes maquinarias:

Camara Frigorifica

Capacidad
Voltios Cantidad
(ton.)

650 480 2

1200 480 1




Maqguina Selladora

Continental

Montacargas

Toyota 1500 1
Hyster 3000 4
Caterpillar 3000 4
Yale 3000 4

Congeladores de placa

Frezce 57726-

Cel 8FFA 300 PSI 30 ton 2

11



6.25 ton

Cocinadores de pescado

214

190

170

8 ton

214

190

170

Luthi

SP

Maquinas Llenadoras

36 ton

300

Luthi

TFS

37 ton

300

Krones

Maquinas Etiquetadoras

910

Krones

Termo Encogido

15

12



12

Maquinas Esterilizadoras

16000

10.5

243

Calderos

Frick

Cleaver
3136 200
Brooks
Cleaver
8200 800
Brooks
Compresores

Tornillo

300

150

w

Frick

Piston

150

75

w

13
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Mision

Ser los lideres mundiales en el negocio de productos del mar,
atendiendo todos los mercados del mundo con nuestras propias
marcas y las de terceros, desarrollando siempre fuertes relaciones
estratégicas de largo plazo con nuestros stakeholders. Ser
considerados como punto referencial en el desarrollo de nuestro

pais.

1.10. Visién

1.11.

Procesar y desarrollar productos del mar de la mas alta calidad al
menor costo posible, de tal manera que seamos la mejor alternativa
para nuestros clientes locales e internacionales. Mantener siempre
los mas altos estandares de responsabilidad ambiental y de
seguridad, en beneficio de la comunidad y de nuestros
colaboradores. Ser lideres en la investigacion de la cadena de valor

de nuestro negocio, y la mejor empresa de nuestro pais.

Politicas De Calidad
Se compromete con la calidad en todo lo que se hace. Los
empleados estan dedicados a entender y satisfacer los

requerimientos de los clientes en todo momento.
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15

Se esfuerza en exceder las expectativas de nuestros clientes a

través de la mejora continua en todos los aspectos del negocio.

Justificativos

Durante las constantes inspecciones realizadas en la empresa se
observd que esta tiene varios inconvenientes relacionados con el
sistema de Seguridad Industrial, y en este trabajo de investigacion
vamos a tratar de dar solucién a los problemas que se presentan en
el area de estudio en este caso el departamento de produccion, ya
gue las constantes auditorias realizadas a la empresa nunca han
tomado en consideracion el aspecto de seguridad y salud
ocupacional, también los riesgos que implica el realizar esta labor y
como consecuencia las lesiones, condiciones y actos inseguros que
se dan en los trabajadores del area de produccion. Se hace
necesario hacer un estudio adecuado de procedimientos que ayuden
a eliminar o reducir estos inconvenientes beneficiando a los

trabajadores y a la empresa.

1.13. Objetivos

1.13.1. Objetivos Generales
El presente trabajo tiene como objetivo general realizar un

estudio en la Empresa Pesquera Ecuatoriana basados en una
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supervision aplicando las regulaciones o parametros que nos
la norma OSAS 18001 y analizando cada uno de los
departamentos que conforman el organigrama con la finalidad
de proponer una alternativa de solucién que ayude a disminuir

los accidentes de trabajo en la planta.

1.13.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar los problemas que afecten a la seguridad y
salud de los trabajadores y realizar un analisis de las
causas que los provocan.

e Plantear una alternativa de solucion a dicho problema y
elaborar manuales de procedimientos de trabajo seguro
para las principales actividades que desarrolla la empresa
basado en lo que expresa la norma OHSAS 18001.

e Realizar una evaluacibn de costos de los problemas
resultantes de dicho estudio y compararlos con los costos
resultantes en el método propuesto en este trabajo.

¢ Identificar las condiciones y los actos inseguros que
ocasionan lesiones y accidentes en el area a estudiar.

e Analizar cuales son los principales problemas que se
presentan en el area que se va a estudiar y aplicar las

ultimas técnicas de Seguridad e Higiene Industrial.
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e Hacer una definicibn del estado actual del sitio donde
vamos a realizar nuestro estudio para mejorar las normas
de Seguridad e Higiene Industrial que existen.

e Realizar analisis mediante datos, informes, reportes y la

continua frecuencia con que se dan los hechos.

1.14. Marco Teorico.
Para realizar este trabajo de investigacion se ha tomado como
referencia algunas orientaciones que da la norma de Seguridad e
Higiene Industrial OHSAS 18001, la resolucion de la comision
interventora del IESS, la politica de Seguridad de la Corporacion
DONGWON vy el criterio de los autores de este trabajo, con la
finalidad de determinar los problemas que se presenten en el area de

estudio.

Se han tomado como referencias varios libros de Seguridad Industrial
los cuales han servido como guia para realizar las propuestas que se
van a dar en el trabajo de investigacion y establecer un manual de
procedimientos de trabajo seguro para todas las actividades
principales que realiza la empresa segun lo indican las normas de

Seguridad Industrial.



18

OHSAS 18.000 es un sistema que entrega requisitos para
implementar un sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional,
habilitando a una empresa para formular una politica y objetivos
especificos asociados al tema, considerando requisitos legales e
informacion sobre los riesgos inherentes a su actividad. Estas
normas son aplicables a los riesgos de salud y seguridad
ocupacional y a aquellos riesgos relacionados a la gestion de la
empresa que puedan causar algun tipo de impacto en su operacion y

gue ademas sean controlables.

Se puede indicar entonces, que esta nueva serie de estandares en
materia de salud ocupacional y administracion de los riesgos

laborales, integra las experiencias mas avanzadas en este campo, y
por ello esta llamada a constituirse en el modelo global de gestion de
prevencion de riesgos y control de pérdidas. Conscientes de esta
realidad, en 1998, la SESO comenz6 a aplicar en forma intensa el
modelo de prevencién de riesgos "Empresa Competitiva" en sus
empresas clientes. Este modelo fue estructurado considerando los
elementos basicos del modelo universal, adaptado a la
legislacién de los paises hispanoparlantes, y a partir del afio 2002 la
institucion SESO est4 preparada para ofrecer a las empresas la

aplicacién de estandares OHSAS 18.000.
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La gestion de estas actividades en forma sistematica y estructurada
es la forma méas adecuada para asegurar el mejoramiento continuo
de la salud y seguridad en el trabajo. El objetivo principal de un
sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional es prevenir y
controlar los riesgos en el lugar de trabajo y asegurar que el proceso

de mejoramiento continuo permita minimizarlos.

El éxito de este sistema de salud y seguridad ocupacional depende
del compromiso de todos los niveles de la empresa y especialmente
de la alta gerencia. Asimismo, el sistema debe incluir una gama

importante de actividades de gestion, entre las que destacan:

e Una politica de salud y seguridad ocupacional;

e Identificar los riesgos de salud y seguridad ocupacional y las
normativas legales relacionadas;

e Objetivos, metas y programas para asegurar el mejoramiento
continuo de la salud y seguridad ocupacional;

e Verificacion del rendimiento del sistema de salud y seguridad
ocupacional;

e Revision, evaluacion y mejoramiento del sistema.



20

También debe incluirse dentro de las politicas de seguridad de toda
organizacion, que todo accidente y enfermedad profesional sean
reportados a la gerencia inmediatamente. Todo incidente que cause
lesiones debera ser investigado por el supervisor del empleado, para
determinar las causas e iniciar la accion correctiva para que no se
repita. Todos los incidentes relacionados con accidentes vy
enfermedades profesionales, deberdn ser documentados vy

archivados.

1.14.1. Método Fine
Resulta para todos conocidos que la verdadera labor
empresarial en materia de seguridad e higiene del trabajo
pasa por realizar una adecuada accion preventiva. Para ello es
necesario poder disponer de una informacién precisa que
permita conocer tras el correspondiente analisis las

deficiencias existentes en la situacion inicial o de partida.

La ley mediante decreto 2393 estable la obligacion del
empresario de evaluar los riesgos para la seguridad y la salud
de los trabajadores, incluso en lo que se refiere a la eleccion
de los equipos de trabajo, de las sustancias o preparados

guimicos y el acondicionamiento de los lugares de trabajo para
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tras dicha evaluacion, poder adoptar las actividades de
prevencion asi como los métodos de trabajo y produccion
aplicados por el empresario a fin de garantizar el mayor nivel
de proteccion de la seguridad y de la salud de los

trabajadores.

Entre los diferentes métodos utilizados para diagnosticar la
situacion de partida se puede incluir andlisis estadisticos,
evaluacion de riesgos, auditorias de seguridad, en especial

elaborar los denominados "mapas de riesgos".

Para elaborar los mapas de riesgo lo primero que se debe
realizar es la localizacion de los riesgos, luego determinar los
factores de riesgos, los mismos que son descritos mas

adelante.

1.14.2. Diagrama De Ishikawa
El diagrama de Ishikawa o también llamado Esqueleto de
Pescado es una herramienta que permite conocer de manera
mas amplia la relacion entre las causas que inciden sobre un

fenédmeno y el efecto o problema observado.
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En este diagrama, la recta horizontal gruesa llamada espina
dorsal desemboca en su lado derecho en el cuadro donde se
ha descrito el efecto, mientras que en las ramas principales del
lado izquierdo y derecho, estan ubicadas las causas de dicho
efecto, en cada una de las areas que son objeto del estudio

para el analisis en mencion.

Con el diagrama de Ishikawa, es posible analizar y
estandarizar todas las causas que conllevan a un determinado
problema, sino que ademas se toman algunas de ellas y se ve

el efecto que estas tienen sobre las caracteristicas estudiadas.

1.15. Metodologia.

En la investigacion que vamos a realizar en la Empresa Pesquera

Ecuatoriana vamos a utilizar los siguientes puntos:

Se observaran las actividades que realizan las personas con

respecto al area de produccion.
Se recolectara informacion del area a investigar.

Se realizara un Analisis de Riesgo en el Area de trabajo (JSA).

Se utilizara un Cuestionario de Induccion con preguntas sobre los

elementos utilizados para realizar esta labor bajo adecuadas

normas de Seguridad Industrial.
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e Andlisis de las causas y efectos del problema principal mediante

el diagrama de Ishikawa.



CAPITULO 2

2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1.Presentacion Actual De La Empresa
Para determinar los problemas que se presentan en el departamento
de produccion en cuanto a las normas de seguridad e higiene

industrial, se tomara como guia la norma OHSAS 18001.

Para tener una conviccion mas clara de la situaciébn actual, se
mencionaran los departamentos de la empresa y resaltaremos los
puntos mas criticos e importantes del area de produccion que es la

gue se va a estudiar para poder realizar este trabajo.
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Personal que labora en la Empresa

24

La estructura de horarios esta dispuesta en dos turnos de 12

cada uno en todas las areas relacionadas con el proceso de

produccion. El personal administrativo labora en horario

diurno y se procesa 180 TM de pescado diario en las

diferentes especies y tamanos.
A continuacion un cuadro demostrativo:
Cuadro 1, distribucién del personal por area.
PUESTO DE PORCENTAJE % | TOTAL
TRABAJO
Administrativo 8,1 138
Autoclaves 1,2 21
Control de 6,2 106
Desbuche 4,9 83
Encartonado 4,8 81
Enlatado 2,5 42
Logistica 13,4 228
Mantenimiento 3,6 62
Pouch Pack 17,5 298
Lineas de 33,3 568
Sanitacion 4,0 68
Seguridad 0,5 9
Total 100 1704

Fuente: Departamento de Recursos Humanos.
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Descripcién Del Proceso De Produccién

El proceso de produccidon comienza con la captura del
pescado en la alta mar por medio de barcos, los mismos que
la empresa los contacta a través de una persona que cumple
esa funcion. Una vez finalizada la negociacion del pescado,
se coordina la descarga de los mismos en los muelles de
TIMSA y UNION CIVICA. Dichos muelles son alquilados por
la empresa, ya que la misma no posee ninguno de su

propiedad.

Cuando los barcos pesqueros apegan al muelle, se comienza

el proceso en el siguiente orden:

Descarga En EI Muelle

Cuando el barco apega, el departamento de Control de
Calidad realiza los controles de sanitizacion de las cubas y
toma la temperatura del pescado, la cual debe tener un rango
de 14°F a 16°F, si la temperatura del pescado es mayor al
limite superior del rango, se acepta el pescado pero se

negocia el precio del mismo.
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El monitor de Control de Calidad en el muelle, genera una
guia en la cual se especifica el nombre del barco, tipo de
especie, tamafo, temperatura del pescado y de que cuba se
descarga con sus observaciones organolépticas, la misma
gue debe ser enviada con el chofer del contenedor hacia la

planta.

Una vez verificados estos parametros, se procede a la
descarga del pescado a través de una grua y varios
chinguillos, el mismo que es transportado y colocado en un
contenedor refrigerado para luego ser llevado hasta la planta.

Aqui control de calidad, realiza los siguientes examenes:

e Olor de las agallas
Con esta prueba se demuestra la frescura del pescado y
como ha sido conservado hasta llegar a la planta. Los
olores que se encuentran son los siguientes:
v" Olor a sangre ( color rojiza)
v" Olor a sangre oxidada (color opaco)
v" Olores frutales (mango, naranja, mandarina, etc.)

v" Olores contaminantes (NH3, Diesel)
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Este dltimo lo adquiere ya que las cubas de los barcos
utilizan el amoniaco como refrigerante y el diesel como

combustible de los motores.

Color de las agallas

Las agallas deben tener un color normal, es decir rojo
sangre, la empresa no rechaza el pescado por esta
particularidad, sino que se anota la misma en las
observaciones, pero al detectar anomalias diferentes en

las mismas si las rechaza.

Sabor del pescado

El pescado no debe tener sabor picante, cuando el
mismo tiene este sabor significa que se esta
descomponiendo la HISTAMINA, la misma que es una

proteina que tiene el pescado.

Por normas la empresa acepta un valor maximo de
histamina de 1.66 %, si el valor sobrepasa este valor, se

rechaza el pescado.
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Apariencia de textura

El pescado debe tener una apariencia firme tanto en su
panza como en el lomo, es decir que no debe estar
aplastado ni maltratadas dichas areas del cuerpo del
pescado. Cuando estas partes estdn destrozadas se

rechaza el pescado.

Temperatura del pescado

La materia prima debe llegar a la planta con una
temperatura que varia entre los 16 — 18°F, la cual es
catalogada como aceptable o estandar, si el producto
sobrepasa esta temperatura (22°F) este producto es

rechazado.

Anélisis de sal

Segun lo establecido en el manual de la empresa, y
basicamente por el laboratorio de calidad de la misma, se
considera estandar al valor que entre el rango de 2.26%
y 3 23%, si el valor sobrepasa este valor el pescado es

rechazado.
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Una vez realizadas todas estas pruebas el pecado es
colocado en scows, siendo almacenado y luego
trasladado por medio de montacargas hasta las camaras
de frio, donde se le colocan unos tickets de identificacion
segun la especie, tamafio y procedencia del barco para

especificar en los permisos de exportacion.

Todos los analisis antes descritos que realiza control de

calidad, se los denomina Protocolo.

2.1.4. Ingenieria Del Proceso
e Recepcion de pescado
Cuando el pescado llega a la planta se procede a
descargar el contenedor y a clasificarlo de acuerdo a su
tamafio y peso, por parte de una cuadrilla perteneciente al

area de operaciones maritimas.

En este momento se pide por parte de un delegado de
control de calidad la guia al conductor del contenedor para

saber el nimero de cuba de la que se esta descargando el
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pescado y luego se tornan nuestras para el laboratorio

para realizar analisis de sal e histamina.

La muestra se las realiza de un corte de la parte dorsal del
pescado en forma de V, desde el inicio de aleta dorsal
hasta el final de la misma. Se toman 6 muestras
representativas, cada una de esta lleva 3 pescados, las

cuales sirven como objeto de andlisis.

Almacenamiento de materia prima

Después de haber sido clasificado el pescado por tamafio
y especie, es transportado por un montacargas hasta una
bascula para saber su peso. Este peso es ingresado a un
sistema computarizado el cual nos dira el peso bruto que
tenemos de pescado, al que se le establecerd una

posicion entre columna y fila dentro la camara de frio.

Descongelamiento del pescado

El departamento de produccion emite un requerimiento
diario de pescado para ser procesado, los mismos que son
transportados por montacargas hasta las piscinas de

descongelamiento, en la que se le hara un recirculamiento
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de agua salada durante un periodo de tiempo y saldra con
una temperatura de 24°F.
Estos periodos de tiempos varian por tamafios de pescado
y pueden ser:

< de 20 Lb. De 1 a 2 horas

>de 20 Lb De 6 a 8 horas

Desbuche y Rackeo

Una vez que el pescado sale de la piscina de
descongelamiento, éste es transportado por un
montacargas hasta el &area de desbuche, donde se

procede a eviscerar, clasificar por tamafo y especie.

El raqueo es la colocacion de los pescados en los racks,
gue son los coches de acero inoxidable en donde se
colocan unas canastillas del mismo material para luego ser

ingresados a las cocinas.

Coccibn del pescado
Después del eviscerado y la clasificacion en los Racks, el
pescado es ingresado a los tuneles de coccion para dar

inicio a este proceso, el mismo que su temperatura de
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coccion variara dependiendo de la especie del pescado,
por ejemplo:

Todos los pertenecientes a la linea LIGHT MEAT o atun
de carne dietética, se les asigna una temperatura de
coccion que varia entre los 130— 140°F y al WHITE
MEAT o atun de carne blanca se les asigna una

temperatura de coccion mayor a los 110°F.

El tiempo de coccion variard dependiendo del tamafio del

pescado que se vaya a cocinar.

Este proceso que se da al pescado es un precocinado, ya
gue la coccion total del atin se la realiza con la

esterilizacion.

Enfriamiento del pescado

El proceso de enfriamiento consiste en generarle al
pescado un rocio de agua fria cuando este sale de las
cocinas, lo que creard un choque térmico por el contacto
de un cuerpo frio y otro caliente. Este proceso se lo realiza
inicialmente por lapso de tiempo de dos minutos, después

de 15 minutos se rocia agua a temperatura normal por el
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lapso de un minuto y este ciclo se repite hasta que el

pescado alcance una temperatura de 110°F.

Chill Room

Con este proceso se logra que el pescado recupere en
parte la humedad de la piel perdida en el proceso de
coccién, mediante una nebulizacion (agua), asi cuando
este sea transportado hacia las lineas, la piel no se

encuentre muy reseca ni muy pegadas en los lomos.

El pescado ingresa al “Chill Room” con una temperatura
aproximada de 110°F, en la que permanece un tiempo
méaximo de dos horas y debe salir hacia las lineas con una

temperatura de 80 — 90°F.

Limpieza, Llenado y Sellado

Para iniciar la limpieza del pescado primero se debe
abastecer las lineas de produccion con el mismo, a esta
operacion se llama ponchar, la misma que consiste en
acarrear el rack desde el chill room hasta la linea de
produccion y luego proceder a voltear las canastillas en la

mesa de despellejado. Para esta operacion se utiliza el
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método FIFO, lo que se entiende como que lo primero que

entra, es lo primero que debe salir.

Luego empiezan las cleaner a retirar la cabeza y el rabo
del pescado. Luego se procede a despellejar el lomo, una
vez despellejado el pescado es pasado a la cleaner
situada frente a la que despellej6 para que separe los
lomos de las espina y la sangre, para que después una
tercera cleaner le realice la ultima limpieza y lo coloque en

una banda transportadora hacia las maquinas llenadoras.

Una vez que el pescado ha sido despellejado y se han
limpiado los lomos, este puede estar expuesto en las
mesas un tiempo no mayor a dos horas, en caso contrario

se realiza analisis de Histamina.

Las maquinas llenadoras son alimentadas y operadas por
una persona y desde el tumbado por gravedad bajan las

latas que alimentan a la misma de este material.

Una vez llenada la lata con el pescado, esta sale de la

maquina y cae en una banda transportadora que la
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conduce hasta la maquina selladora, en este transcurso se
le agrega el Broth y el agua y/o aceite, dependiendo de lo

gue se esté fabricando (ver anexo # 6).

Una vez que las latas han sido selladas, al igual que los
lomos, estas pueden estar sin esterilizar un tiempo
méaximo de dos horas, de lo contrario se inflan las mismas

por causa de una bacteria llamada Clostridium Botulinum.

Terminado este proceso, las latas son selladas vy

codificadas para luego pasar al proceso de esterilizacion.

Esterilizacién del producto terminado
El proceso de esterilizacion tiene como obijetivo
fundamental asegurarse de que el producto sea apto para

el consumo humano.

Esta es una coccion del producto cuando ya esta sellado
herméticamente y se la realiza en unos tuneles de
esterilizacion llamados autoclaves o retortas, los cuales

trabajan con una presion de 10.5 psi y para las conservas
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de atun en latas de 90 gr. se requiere una temperatura de

esterilizado de 243°F.

El tiempo de esterilizacion es de 55 minutos para
conservas de atun en agua y de 60 minutos para
conservas de atun en aceite. Estos 5 minutos de diferencia
se les da por la viscosidad del aceite, después de este
proceso se le da un enfriamiento en el interior de las
retortas con aire durante un tiempo de 10 a 15 segundos y
luego se le aplica agua durante 15 minutos, para luego
sacar los carros con latas de las retortas y dejarlo que

termine de enfriar al ambiente.

Etiquetado y Encartonado

Una vez enfriado el producto este es colocado en un
transportador de latas para dirigirlo hasta la planta
Idamesa donde se realizan las operaciones de etiquetado

y encartonado, quedando estos para su comercializacion.

Almacenamiento
Terminado el proceso de encartonado, el producto es

apilado en pallets y luego es transportado hasta la bodega
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de producto terminado para su correspondiente

exportacion.

En los anexos # 7 y 8 se mostraran el diagrama de flujo de
las operaciones del proceso de elaboracion de conservas
de atun y diagrama de analisis de las operaciones

realizadas en el mismo.

Mercado de Sustentacion del Producto

La Empresa Pesquera Ecuatoriana, por ser parte de una
corporacion internacional y por trabajar bajo el régimen de
magquila elabora el producto en el pais, utilizando mano de
obra nacional pero su produccién se destina especificamente
a un solo mercado dispuesto por la corporacién que es el
norteamericano. Los Estados a los que se exporta el

producto son:

v LOS ANGELES

v JACKSON VILLE
v" BLOOMSBURG

v’ TEXAS

v ILLINOIS
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En dichos estados existen los grandes centros de distribucion
de la corporacion, los mismos que se encargan de su

comercializacion en los demas estados de dicho mercado.

Productos que Elabora o Lineas de Produccion

Los productos que tiene a la venta son dos, los mismos que
son elaborados con especies de pescado como son la
ALBACORA ALALUNGA DE CARNE BLANCA Y ATUN DE

CARNE DIETETICA.

Los productos que se nombraron anteriormente que procesa
la empresa son los siguientes:
1. Conservas de atun

2. Red meat o carne roja

Las conservas de atun se elaboran en dos presentaciones
gue son exportadas a los Estados Unidos de Ameérica, los

cuales son:

1. Conservas de atun en latas

2. Atun empacado al vacio denominado Pouch Pack
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Los productos envasados en latas se fabrican en un solo
tamafio y varia dependiendo de la orden de produccion
emitida por la corporacion. Este producto puede ser
elaborado en agua o en aceite y en diferentes especies de
pescado y el tamafio es de 90 gramos. Las caracteristicas

del producto son las siguientes:

v CLO MEZCLA DE SOLIDO Y RAYADO DE
ATUN

v SLO SOLIDO CLARO EN ACEITE

v SLW SOLIDO CLARO EN AGUA

v CLW MEZCLA DE SOLIDO Y RAYADO DE

ATUN EN AGUA
v FLO RAYADITO DE ATUN EN ACEITE

v FLW RAYADITO DE ATUN EN AGUA

El producto sellado al vacio llamado Pouch Pack es un
producto que esta constituido de una funda metalica de tipo
tretrapack, que es facil de abrir, ecolégico y es de gran

aceptacion en el mercado Americano.



Este producto tiene las siguientes presentaciones:

v" POUCH PACK

v POUCH PACK

v" POUCH PACK

v POUCH PACK

v" POUCH PACK

30z

50z

7 0z

12 oz

42 oz
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Las caracteristicas o denominaciones de calidad de estos

productos es la siguiente:

v" CLO CHUNK LIGTH OIL

v. CLW CHUNK LIGTH WATER

v. CWO CHUNK WHITE OIL

v. CWO CHUNK WHITE WATER

La empresa para estos productos que son exportados a los

Estados Unidos de América no utiliza el registro sanitario del

Ecuador ya que por ser una empresa que realiza el producto

en el pais y luego su produccién se envia a la USA y all4 se

realiza el tramite del Registro Sanitario Local.
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Este no es el caso para los productos que se venden en el
pais y Sudamérica que por disposiciones legales deben tener
un registro sanitario por cada codigo o clase de producto que
elabore la misma, el cual viene a ser como un salvoconducto

para que el producto en mencién pueda ser comercializado.

2.1.7. Cuadro Descriptivo De Productos Elaborados

No Tamano| Peso |Peso
Formula | Simb. Producto (02) Tara | Neto
41PED CBW Chunk Light water 2,6 5 74
Chunk White
45PED CWW  |water 2,6 5 74
46PED CBO Chunk Light Oil 2,6 5 74
41PE CBW Chunk Light water 3 6 85
Chunk White
4A5PE CWW  |water 3 6 85

49PE(codigo

interna) CJH Hickory Smoked 3 6 85

50PE(codigo

interna) CJP Lemon Pepper 3 6 85




54PE(codigo

Tuna Salad-Light

48PD(codigo

interna) CcJB Meat 3 6 85
55PE(codigo Tuna Salad-
interna) CLB Albacore 3 6 85
56PE(codigo Tuna Salad-
interna) CAB Albacore 3 6 85

interna) CcJT Sweet & Spicy 4,5 6 128

49PD CJH Hickory Smoked 4,5 6 128

50PD CJP Lemon Pepper 4,5 6 128

51PD CJG Hert & Garlic 4,5 6 128
Yellowfin Water

52P CYD Eatwell 5 8 128
Yellowfin Olive Oll

53P CYR Eatwell 5 8 128

40PD

cBwW

Chunk Light water

40PED CBW Chunk Light water 6,4 7 181
Chunk White

42PED CBO water 6,4 7 181

44PED CWwW Chunk Light Oil 6,4 7 181

312
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Chunk Yellowfin
38P Cyw Water 43 25 1220
38PE Ciw Chunk light Water 43 25 1220
Chunk White
39PE Cww water 43 25 1220
Red Meat

Este producto se lo obtiene de la separacion del lomo y de la carne
roja del pescado junto con la sangre del mismo, el cual se lo pasa por
una maquina separadora de espinas, luego es empacado y pasado
por una maquina de termo encogido para ser congelado y luego

exportado.

Este producto tiene dos presentaciones:

1. CARNE ROJA CON SANGRE 7500 GRAMOS

2. CARNE ROJA CON SANGRE 15000 GRAMOS

Este producto es elaborado y exportado al igual que las conservas de
atin a los Estados Unidos de América, especificamente para la

elaboracién de comida para animales.
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2.2. Descripcion De La Empresa

La Empresa Pesquera Ecuatoriana, distribuye todas sus operaciones

mediante siete departamentos, denominados de la siguiente forma:

e Financiero

e Recursos Humanos

e Produccion

e Control de calidad

e Operaciones maritimas
e Mantenimiento

e Logisticay exportaciones

2.2.1. Departamento Financiero
El departamento financiero como su nombre lo indica es
aquel que se encarga de controlar todos los bienes, muebles
e inmuebles de la empresa, asi como materias primas y

materiales en términos monetarios.

Este departamento es el encargado de realizar los pagos a
los proveedores y también de realizar el pago de la nOmina

de la empresa. Audita inventarios en bodegas de materiales
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y de materias prima, es decir las camaras frigorificas donde

se almacena el pescado.

La demora en la emisiéon de los cheques es uno de los
problemas mas criticos que tiene este departamento, porque
gue para que se realice el pago, se tiene que hacer un
sinnimero de tramites, lo hace un poco incomodo a los
proveedores ya que el departamento de seguridad en lo que
a seguridad fisica se refiere no permite la circulacion libre por

las instalaciones de la empresa a personas particulares.

Este problema se origina, porque los proveedores deben
entregar la factura de los articulos o equipos entregados en

la bodega de materiales para que esta siga con el tramite de

pago.

Departamento De Recursos Humanos

El departamento de Recursos Humanos es el encargado de
administrar todo el elemento humano que la empresa posee
y entrenarlo para que su aporte sea de un total beneficio para

la compaiiia.
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Ademas es el encargado de planificar y dar las facilidades a
los departamentos para que elaboren un plan de
capacitacion semestral para ser dictados al personal de la
correspondiente area que la organiza y debe mantener un
registro documentado de las personas que asisten a las
mismas, para ser considerado en las evaluaciones periodicas

gue se realicen.

Este punto no se lo cumple en un 100%, ya que este
departamento no presta toda la colaboracion del caso para

cumplir con este objetivo.

Aqui se considera como uno de los puntos mas criticos el de
no exigir requisitos de orden académico para la contratacion
de personal, ya que por esta causa se presentan a menudo
accidentes de trabajo leves y graves, lo que dificulta el
trabajo del departo de Seguridad e Higiene Industrial, quien
se encarga de planificar las correspondientes inducciones de
seguridad al personal nuevo y programar charlas de
capacitacion semestrales para todos los empleados de la

empresa. (ver anexo #9)
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2.2.3. Departamento De Produccion
Este departamento es el que se encarga de transformar la
materia prima en producto terminado, planifica y programa
las estrategias de produccidén que se van a implementar para
la consecuencia de los objetivos planeados y utiliza para este
fin recurso humano y financieros. Este departamento procesa
aproximadamente 180 toneladas de pescado al dia, las
mismas que sirven para la elaboracion de conservas de atin

y red meat.

En este departamento se considera como uno de los puntos
mas criticos la pérdida excesiva de producto por sobrecarga
de las maquinas llenadoras de atin, ya que cuando se las
abastece de productos, la operadora no se percata que la
maquina tiene un exceso de lomos y por ende los mismos
tienden a salir por los extremos de la misma.

Este problema se agudiza mas cuando la persona que se
pone a operar dicha maquina no tiene la experiencia en el
manejo de la misma, por lo que se esta exponiendo a que le
ocurra un accidente de trabajo grave, como una

desmembracién de las extremidades superiores.
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Otro de los problemas graves son las caidas constantes del
personal en la planta, ya que todo el piso esta cubierto por
baldosa y esta se torna resbalosa con la humedad, la grasa y

los restos de pescado que caen sobre este.

Para corregir estos problemas, el departamento de seguridad
industrial realiza JSA (Job Safety Analysis), que en espariol

significa Analisis de Riesgo.

Departamento De Control De Calidad

El departamento de Control de Calidad es el encargado de
asegurar que los procesos que se siguen para la elaboracion
del producto, sean los establecidos en el manual que tiene la
empresa, cuyo objetivo fundamental es proporcionar la
seguridad del producto para satisfacer las necesidades del
consumidor final, realizdndose estrictos controles desde el
ingreso de la materia prima en el proceso de produccion,

hasta cuando el producto esta terminado.

El punto mas critico en este departamento, es que no se le
exige al proveedor que les venda producto calificado,

contratando la empresa personal eventual para que realice
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las respectivas inspecciones de los productos en mencién
(tapas y latas), antes de ser utilizados en el proceso del

producto ya terminado.

Para efectuar este procedimiento la empresa contrata
alrededor de 40 personas, a esto se le suma el alquiler de
una bodega ubicada en el Km 14 1/2 via a Daule y la

alimentacion de estas personas.

Departamento De Operaciones Maritimas

El departamento de Operaciones Maritimas es el que se
encarga de receptar la pesca en los muelles y coordinar su
transportacion hasta la planta. Una vez que la pesca esta en
la planta se encargan de clasificarla por especies y tamafos,
pesarla y transportarla hasta las camaras de frio que la
planta posee.

Para esta operacion utilizan mano de obra directa e indirecta
y tres montacargas, los mismos que estan a cargo de este

departamento.

Se menciond anteriormente cuando se describi6 el

Departamento de Recursos Humanos que la politica de la
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compairiia es que sus empleados hagan carrera dentro de la
misma, pero no se toma en cuenta que el personal tenga
experiencia en el cargo y que haya sido capacitado por una

institucion calificada y certificada de nuestros medios

Esto se lo hace con el afan de abaratar los costos de la mano
de obra, ya que un operador de montacargas calificado cobra
por sus servicios un sueldo basico de aproximadamente
$400 y la empresa paga a un operador empirico el 50% de lo

gue cobra el operador calificado.

Esto representa un ahorro para la empresa desde ese punto
de vista, pero los dafios ocasionados a la propiedad y los
accidentes de trabajo de los cuales han sido los causantes
este personal, hace que resulte mas costosa dicha
operacion. Adicionalmente se corre el riesgo de que realicen
una mala operacion cuando apilan scows dentro de las
camaras y estos se precipiten hacia abajo cayendo sobre la
humanidad de las personas que estén trabajando en esta

area.
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Es importante resaltar que en ocasiones el personal
contratado presenta dificultades para entender las sefiales y
el procedimiento de operacién seguro de estos equipos. En
dicho procedimiento se establece que la velocidad maxima
gue debe transitar un montacargas es de 10 km/h, el cual
solo lo cumple uno de los seis operadores que tiene el

departamento.

Departamento De Ingenieria Y Mantenimiento

El Departamento de Mantenimiento, es el encargado de
reparar las maquinarias y equipos que la empresa posee.
Planifica los mantenimientos preventivos y correctivos a las

instalaciones de la planta.

Es responsable de la bodega general de materiales de la
planta y controla que todos los ingresos y egresos de la

misma sea a través de esta dependencia.

Es la encargada de los procesos de reingenieria que se
realizan en la planta y de los estudios que optimicen el buen
uso de los servicios basicos asi como realizar las

modificaciones para un mejor desempefio de las actividades
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gue aqui se realizan y que estas cumplan con los estandares

de ergonomia.

En este departamento el punto que se destaca como critico
es la demora en la adquisicion de los repuestos de los
equipos y maquinarias, este problema genera muchas veces
retrasos en la produccién ya que se paran las maquinas por
algun dafio o averia y este problema genera que se paren
otras maquinas que estan involucradas en el proceso de

transformacion de la materia prima.

Departamento De Logistica Y Exportaciones

El Departamento de Logistica es el encargado de dar buena
presentacion al producto, es decir realizar el proceso de
etiquetado, encartonado y almacenado en las bodegas de

productos terminados.

En este departamento los puntos que se mencionaron
anteriormente causan problemas en el desempefio de los
mismos, pero uno de los grandes problemas que se presenta
a menudo es al momento de cargar el contenedor que lleva

el producto hasta el puerto maritimo para ser exportado, ya
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gue por la falta de supervision, los operadores de
montacargas cogen pallets de distinto codigo, fila y columna

del que se tiene previsto exportar.

Cuando hay estas equivocaciones, la empresa tiene una
pérdida de tiempo en las operaciones ya que cada
contenedor se carga en aproximadamente 45 minutos y casi
siempre se van por equivocacion uno o dos pallets por error
del encargado de las exportaciones o del encargado del

almacenamiento del producto terminado.

La pérdida de tiempo generada se ve representada en el
aumento de horas extras del personal que trabaja en dicha
area, ya que una vez que se ha cargado el contenedor el
supervisor se da cuenta del problema y tiene que descargar
los pallets que sean necesarios para dar la respectiva
solucion al problema.

La empresa tiene un promedio de exportacion de 12
contenedores por dia y generalmente se realiza desde las
07:00 hasta las 15:30, cuando se presentan los problemas
descritos anteriormente la jornada se extienden hasta las

19:00.
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2.3 Situacion de la Empresa en cuanto a la Seguridad e Higiene
Industrial
En la actualidad el Departamento de Seguridad e Higiene Industrial
de la Empresa Pesquera Ecuatoriana, esta constituido por 9
personas, siendo afectado su trabajo por la estructura organizacional
gue mantiene la empresa ya que cada uno de sus supervisores estan
relacionados con los departamentos que ellos supervisan, lo que
dificulta el desempefio de su trabajo ya que muchas veces realizan

actividades que no estan de acordes a su funcion.

CARGO INTEGRANTES
Jefe del Departamento Myr (B). Polo Teran
Jefe de Seguridad Fisica Lcdo. Carlos Quirola

Asistente del Departamento Sr. Kleber Teran

Supervisor de Produccién A Sr. José Macias

Supervisor de Produccién B Sr. Oscar Bailén

Supervisor de Calidad Sr. Eddie Guerrero

Supervisor de Mantenimiento  |Sr. Simon Vélez

Supervisor de Operaciones Ing. Darlin Pachay

Supervisor de Logistica Sr. Angelo Medina

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.

Elaborado por: Luis Alberto Astudillo

La funcion principal del departamento es reducir el niamero de

accidentes y enfermedades profesionales a cero, utilizando técnicas
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cualitativas y cuantitativas de identificacion de riesgos, con la
finalidad de crear ambientes de trabajo seguro y generar a la

organizacion una mayor productividad.

Los principales problemas que afectan al correcto desempefio del
departamento se Seguridad Industrial son los relacionados con el
recurso humano de la planta, por cuanto los equipos de proteccion
industrial (EPI) no llegan a tiempo ya que las ordenes de compras no
son aprobadas por la gerencia general y en algunos casos los que
proporciona la empresa a los trabajadores no son los adecuados
para la actividad que ellos realizan, siendo estos motivos principales
segun las estadisticas que reposan en el departamento de Seguridad
Industrial de la empresa y por ende esto tiende a desmejorar el
ambiente de trabajo en lo relacionado con la salud ocupacional de los
trabajadores, esto genera problemas con el cumplimiento de los

objetivos planteados por dicho departamento.

2.4. Factores De Riesgo
2.4.1. Condiciones De Trabajo
Cualquier caracteristica que se dé en el ambiente de trabajo

donde se desenvuelve el trabajador, puede tener influencia
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significativa en la generacion de riesgos para la seguridad y

la salud del trabajador dentro de la empresa.

Las maquinas producen mucho ruido y las condiciones de
trabajo no son apropiadas, la iluminacion del area de trabajo,
los quimicos empleados para la limpieza de partes

mecanicas como desoxidantes, limpia contactos, etc.

Riesgos Fisicos

Estos son causados por exposiciones al ruido, vibraciones,
radiaciones ultravioletas, microondas. Este factor de riesgo
se origina por el excesivo ruido de maquinas en movimiento
en el area de compresores de frio y en enlatado, esto afecta
directamente al operario de las maquinas que no utiliza
orejeras o tapones de proteccion auditiva. Las vibraciones
también son causadas por los generadores de energia
eléctrica cuando estos estan en funcionamiento ya que no
poseen resortes que absorben las vibraciones, los
montacargas que transitan con productos también originan
vibraciones ya que el piso no ha sido disefiado para soportar

grandes cargas.
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2.4.3. Riesgos Quimicos
Toda sustancia organica e inorganica, natural o sintética que
durante la fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento o
uso puede incorporarse al ambiente en forma de polvos,
humos, gases o0 vapores con efectos irritantes, corrosivos,
asfixiantes o toxicos en cantidades no permisibles, tienen
probabilidades de lesiones a la salud de las personas que

entran en contacto con ellas.

El principal riesgo es el amoniaco que en el ambiente causa
asfixia y quemaduras en la piel, este producto se lo utiliza
para el sistema de enfriamiento y algunas veces han ocurrido
fugas del mismo aunque por poco tiempo, pero de todos
modos ha causado molestias a los trabajadores.

Otro riesgo se tiene en los quimicos que se utilizan en la torre
de enfriamiento y los quimicos para tratamiento de aguas de
los calderos, los mismos que tienen alta toxicidad; el operario
gue no manipula con proteccién sufre muchos accidentes por

gquemaduras en las manos y brazos.

En el &rea de sanitizacion, los jabones fuertes para la grasa y

aceite del producto en proceso, asi como la soda caustica
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liguida que son utilizados para lavar los pisos y paredes, son
altamente peligrosos para la piel si no se utilizan las

protecciones adecuadas.

2.4.4. Riesgo Bioldgico
Estos factores son producidos por las bacterias, hongos,
virus, parasitos, etc, los cuales causan dafios principalmente

en los pies por la humedad permanente.

La causa de este factor de riesgo es la proliferaciéon de
insectos debidos a que las cisternas de almacenamiento de
agua residuales que vienen del producto de la limpieza del
pescado se encuentra cerca del area de mantenimiento,
también por la contaminacion del aire debido a que la planta
de procesamiento de harina de pescado se encuentra junto a
la planta de elaboracion del producto, esto trae como
consecuencia fuertes olores que hacen imposible la

respiracion.

2.4.5. Riesgos Eléctricos
Se denomina riesgo eléctrico a la posibilidad de circulacién

de una corriente eléctrica por el cuerpo humano (conductor).



59

Los riesgos eléctricos son causados por las instalaciones
eléctricas mal realizadas como la cometida eléctrica de la
planta Incopeca, ésta se encuentra enrollada y amarrada a la
pared, los paneles eléctricos en mal estado, puertas sin
seguros, conexiones obsoletas, cables desordenados y en
mala ubicacion, las canaletas de los cables de alta tension
debido al poco o nulo mantenimiento que se realiza estan

danadas.

Constituye un riesgo latente la demanda de carga en la
empresa, esto puede ocasionar un cortocircuito debido a sus
elementos como breakers y guardamotores que no han sido
reemplazados de acuerdo a las cargas en cada area.

En la planta existe mucha humedad y no se protegen las
cajas de conexién de los motores eléctricos de las bombas
de agua, los toma corrientes estan sin protectores, no existe
la sefalizacion adecuada para prevenir el riesgo eléctrico al

personal.

2.4.6. Riesgo De Incendios
Los incendios pueden originarse porque el personal de

mantenimiento no cumple con las normas basicas de
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seguridad, los equipos de oxicorte utilizados para cortar
planchas de hierro y acero no tienen las mangueras en
buenas condiciones, las maquinas de soldadura eléctrica
tienen los cables deteriorados y los extintores que se usan
para estos procedimientos de trabajo son en su mayoria
disparados a propdsito por el personal que labora con estas

maquinas.

La variedad de liquidos inflamables utilizados actualmente en
distintas actividades es muy grande, los combustibles
liguidos mas pesados como los aceites no arden a
temperaturas ordinarias, pero cuando se calientan

desprenden vapores en forma progresiva.

2.4.7. Riesgo Psicoldogico
El trabajo es una actividad humana que le permite
transformar al hombre la realidad a su conveniencia, si el
trabajo tiene un mayor esfuerzo intelectual se tendra carga
mental y es determinada por la cantidad y el tipo de
informacion que debe tratarse en un puesto de trabajo. El
exceso de carga mental en el trabajo tanto en complejidad de

la respuesta como en cantidad de respuestas en un
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determinado tiempo puede ocasionar alteraciones en la salud
del trabajador, lo mismo puede ocurrir en caso contrario
cuando el trabajador tiene muy poco contenido y lo lleva a la

monotonia.

En el area de produccion, las operaciones de limpieza de
pescado, llenado y sellado de fundas de pouch pack la
realizan los obreros de pie todo el dia en el mismo lugar
durante diez o doce horas tanto en el dia como en la noche,
los cuales estan expuestos a riesgos psicolégicos por estas

condiciones de trabajo.

2.4.8. Riesgo Mecanico.
El taller de mantenimiento cuenta con un area de 25mz2, aqui
se realiza el mantenimiento de las maquinarias de la planta
de proceso, es muy pequefia para el personal que labora
aqui, cuenta con un torno y una cortadora de tubos. Por tener
el techo bajo, esta area es bastante calurosa y no cuenta con
extractores de aire. También se cuenta con dos equipos de
oxicorte y cuatro maquinas de soldar, las mismas que estan
fuera del taller, cuando se realizan los trabajos obstaculizan

el paso de los montacargas porque el paso se hace estrecho.
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2.5. Evaluacion Por Método Fine
2.5.1 Método Fine
Para analizar y medir el grado de peligrosidad de los riesgos
por area se va a utilizar el método FINE, el mismo que busca
relacionar los tres factores que determinan el grado de
peligrosidad (GP), estos son probabilidad (P), consecuencia

(C) y exposicion (E).

Probabilidad (P).- Es el grado de inminencia o rareza de
ocurrencia del dafio y sus consecuencias, se mide en escala
de valores de 10 (inminente) hasta 0.1 (aproximadamente

imposible), como se puede observar en el siguiente cuadro.

Valoracién del factor de Probabilidad

Probabilidad Valor
Inminente 10
Muy Probable 8
Probable 6
Poco Probable 4
Escasamente Probable 2
Practicamente Imposible 0.1
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Exposicion (E).- Se denomina exposicion a la frecuencia con
gue los trabajadores o la estructura y equipos entran en
contacto con el factor de riesgo, esto se mide con una escala
de valores entre 10 (exposicion continua) hasta 0.5

(exposicion remotamente posible), como observamos en este

cuadro:
Valoracion de Factores Exposicion
Exposicion Tiempo de Exposicion Valor
Exposicion
Muchas veces al dia 10a8
continua
Exposicion Aproximadamente una
7a6
frecuente vez al dia
Exposicion Una vez por semana
5a3
ocasional una vez por mes
Exposicion
Una vez por afo 2
irregular
Exposicion
Se sabe que ha ocurrido 1
raramente posible
Exposicion No se sabe que ha
remotamente ocurrido, pero se 0.5
posible considera remota
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Consecuencia (C).- Es el resultado mas probable debido al
factor de riesgo considerado e incluyendo datos personales y
materiales. El grado de severidad de consecuencia se mide
en una escala de 100 (numerosas, muertes, grandes dafios)

como vemos en el siguiente cuadro:

Valoracién del factor Consecuencia

Consecuencia Magnitud Valor
Numerosas muertes, Desde $1.000.000
grandes grandes dafios a 100
dafos la produccién

Varias muertes o Entre $5.000.000 hasta

50
danos 1.000.000
Entre $1.000.000 hasta
Muertes o danos 25
500.000
Lesiones graves,
amputaciones, Entre $1.000 hasta
15
invalidez 1.000.000
permanente
Lesiones con
Dafios hasta $1.000 5

incapacidad
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Pequefias heridas,
conclusiones Menor a $1.000 1

o dafos

Entonces, para calcular el grado de peligrosidad, segun este
método se tiene la siguiente relacion:

GP=CxPxE

Luego el producto de esta reaccion (GP) se compara con los
valores que se detallan en la columna izquierda del cuadro
gue veremos a continuacion y estad relacionada con la
descripcion del riesgo, lo que ayudar a interpretar el grado de
peligrosidad con el objeto de darle prioridad, desde los
problemas mas graves hasta los mas simples y tomar las

medidas correctivas y acciones preventivas del caso.

Después de observar y de calcular en forma cuantitativa todo
los datos obtenidos en el desarrollo de esta propuesta,
mediante los métodos que se aplicaran con esta técnica de
ingenieria para la medicion de los riesgos, es importante

resaltar que todos los datos que se retnan para este analisis,
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seran plenamente justificados para reducir o eliminar los

riesgos de forma eficiente.

Resultado de interpretacion de GP, segun método FINE

Grado de Descripcion del riesgo
Peligrosidad
El riesgo es muy alto por lo que se
considera que la ejecucién de la
Mayor de 400

operacion requiere medidas de

seguridad estrictas y particular

Entre 200 a 400

El riesgo es alto y requiere

correccion inmediata.

Entre 70 hasta 199

El riesgo es sustancial y necesita

correccion

Entre 20 hasta 69

El riesgo es posible y reclama

atencion

Menore s de 20

El riesgo es aceptable en estado

actual
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Interpretacion del grado de peligrosidad

 BAJO___ MEDIO ALTO
GP — ;
1 300 600 1000

- .

Interpretacién del factor de Ponderacion

Porcentaje de Expuestos Factor de Ponderacién
1 -20% 1
21 -40% 2
41 - 60% 3
61 —80% 4
81 —100% 5

Interpretacion del grado de repercusion

BAJO MEDIO ALTO
GR : . ~
1 300 1500 5000

2.5.2. Aplicacion Del Panorama De Factores De Riesgo.
Célculo De Valoracion En ElI Area De Lineas De
Produccién.

Poblacion Laboral: 568

* Area de Lineas de Produccion

Factor de riesgo: Ergonémico.

# Exp. = # de trabajadores expuestos en forma directa = 58
T. Exp. = Tiempo de Exposicion = 11

Valoracion GP =C xP x E
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Mediante un analisis de la escala de valoracion de factores
de riesgo tenemos,

C = Consecuencia =5

P = Probabilidad = 8

E = Exposicion = 10

GP=5x8x10

GP =400

Esta en la escala de grado de peligrosidad entre 300 a 600

por lo tanto la interpretacion es medio.

Valoracién:

# trabajadores Exp.
FP = x100%
Total de trabajadores

FP =58 x100%
568
FP=0.1021x100%

FP =10.21%

Por lo tanto en la tabla de interpretacion del factor de

ponderacion es igual a 1, entonces:
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GR =GP x FP
GR=400x1
GR =400

La interpretacion en la escala de grado de repercusion esta

entre 300 a 1500 por lo tanto es medio.

* Area de Lineas de Produccion

Factor de riesgo: Fisico.

# Exp. = # de trabajadores expuestos en forma directa = 32
T. Exp. = Tiempo de Exposicion = 11

Valoracion GP =CxPxE

C = Consecuencia = 1

P = Probabilidad = 6

E = Exposicion = 10

GP=1x6x10

GP =60

Esta en la escala de grado de peligrosidad entre 1 a 300 por

lo tanto la interpretacion es bajo.
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Valoracion:

# trabajadores Exp.
FP = x100%
Total de trabajadores

FP = 32x100%

568

FP = 0.056 x100%

FP =5.6%

Por lo tanto en la tabla de interpretacion del factor de

ponderacion es igual a 1, entonces:

GR=GPx FP
GR=60x1
GR =60

La interpretacion en la escala de grado de repercusion esta

entre 1 a 300 por lo tanto es bajo.
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* Area de Lineas de Produccion

Factor de riesgo: Psicolaboral.

# Exp. = # de trabajadores expuestos en forma directa = 60

T. Exp. = Tiempo de Exposicion = 11

Valoracion

GP =CxPxE

C = Consecuencia = 1
P = Probabilidad = 8
E = Exposicion = 10
GP=1x8x10

GP =80

Esta en la escala de grado de peligrosidad entre 1 a 300 por

lo tanto la interpretacion es bajo.

Valoracién:

# trabajadores Exp.
FP = x100%
Total de trabajadores

FP= 60 x 100%

568
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FP=0.1056x100%

FP =10.56%

Por lo tanto en la tabla de interpretacion del factor de

ponderacion es igual a 1, entonces:

GR =GP x FP
GR=80x1
GR =80

La interpretacion en la escala de grado de repercusion esta

entre 1 a 300 por lo tanto es bajo.

* Area de Lineas de Produccién
Factor de riesgo: Mecanico.
Exp. = # de trabajadores expuestos en forma directa 44

T. Exp. = Tiempo de Exposicion = 11

Valoracién
GP =CxPxE

C = Consecuencia = 15
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P = Probabilidad = 6

E = Exposicion = 10

GP=15x 6x 10

GP =900

Esta en la escala de grado de peligrosidad entre 600 a 1000

por lo tanto la interpretacion es alto.

Valoracién:

# trabajadores Exp.
FP = x100%
Total de trabajadores

FP =44 x100%

568

FP =0.077 x 100%

FP =7.7%

Por lo tanto en la tabla de interpretacion del factor de

ponderacion es igual a 1, entonces:
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GR =GP xFP
GR=900x1
GR =900

La interpretacion en la escala de grado de repercusion esta

entre 300 a 1500 por lo tanto es medio.

+ Area de Lineas de Produccion
Factor de riesgo: Quimico.
# Exp. = de trabajadores expuestos en forma directa = 568

T. Exp. = Tiempo de Exposicién = 11

Valoracion

GP =CxPxE

C = Consecuencia = 25
P = Probabilidad = 4

E = Exposicion = 10
GP =25x4x10

GP = 1000

Esta en la escala de grado de peligrosidad entre 600 a 1000

por lo tanto la interpretacion es alto.



75

Valoracion:

# trabajadores Exp.
FP = x100%
Total de trabajadores

FP= 568 x100%
568
FP =1x100%

FP =100%

Por lo tanto en la tabla de interpretacion del factor de

ponderacion es igual a 5, entonces:

GR =GP x FP
GR = 1000 x 5
GR = 5000

La interpretacion en la escala de grado de repercusion esta

entr 1500 a 5000 por lo tanto es alto.
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Priorizacion de los factores de riesgo en el area de Lineas de

Factor de Riesgo

Localizacion

Orden de GP

Prioridad de GP

1 [Ergonomico Lineas Medio Medio
2 [isico Lineas Bajo Bajo
3 Psicolaboral Lineas Bajo Bajo
4 Mecanico Lineas Alto Alto
5 Quimico Lineas Alto Alto

Fuente: Departamento de Produccién.

Elaborado por: Luis Alberto Astudillo



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

3.1. Identificaciéon De Los Problemas Que Existen En El Area De
Lineas De Produccion.

e Los trabajadores apenas cuentan con el equipo necesario para

realizar esta labor, presentando continuas lesiones y condiciones

inseguras de trabajo.

e EIl trabajar sobre piso resbaloso y humedo produce constantes

resbalones y caidas por parte de los obreros de lineas.

e Las entrenadoras que separan la carne roja de las espinas y las

asistentes que cuentan las espinas para medir la eficiencia de
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cada obrero de lineas, sufren constantes hincones y cortes

producto de estas.

e Los ponchadores y bandejeros al inclinarse sin doblar las rodillas

totalmente, ocasiona fuerte dolores a la espalda y cintura.

e El excesivo ruido que ocasiona el area de enlatado cuando
trabajan todas sus lineas, producen decibeles de 95 a 100.
e La falta de encauchados para el personal que labora sacando

carros llenos de pescado en el chill room.

e La falta de mantenimiento a las rejillas con planchas corrugadas,
ya que por el ambiente de salinidad y la grasa de pescado hace
gue esta se deterioren y hagan hundir las ruedas de los carros

porta canastillas.

Hemos descritos los problemas mas importantes que tenemos en el
area de produccion, pero por pedido de la direccién de la empresa se
presentara una propuesta que identifique las causas de los
accidentes que se presentan en la planta, es por esta razén que se
considera factible dar solucion a los problemas que dificultan el

normal desempefio de todo el elemento de la misma.
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Estos problemas son los relacionados con el elevado numero de
accidentes e incidentes que se han presentado en los ultimos 4 afos
en el departamento de produccién, los mismos que no permiten
realizar un trabajo eficiente al personal. Adicionalmente se adjunta la
tabla que demuestra la cantidad de accidentes e incidentes ocurridos

en los ultimos 4 afnos.

Tabla# 1

Dias perdidos por accidentes e incidentes en el rea de

produccion.

N No. No. Dias Horas

Aino
accidentesfincidentes| perdidos | perdidas

2006 36 98 678 221
2007 29 87 601 187
2008 33 69 683 198
2009 21 79 498 165

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.

Elaborado por: Luis Alberto Astudillo



81

Grafico de Accidentes

80
70
60
50
40
30
20
10

0

No. de Accidentes

H No. de Incidentes 71 48 55 65
H Afios 1 2 3 4

Grafico de Incidentes

80
70
60
50
40
30
20
10

0

No. de Incidentes

H No. de Incidentes 71 48 55 65
H Aios 1 2 3 4

Los costos generados por los dias perdidos en los accidentes e
incidentes ocurridos en el area de produccion son los que a
continuaciéon se detallan, utilizando una tabla de costos que tiene

cada trabajador para la empresa, también se demostrard una
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relacion de los costos y los accidentes y al final, la tabla de perdidas

por dias laborables perdidos. La informacion antes descrita es la

siguiente:
Dias Horas
Sueldo | Sueldo | Pérdidas x | Pérdidas x
Afo | perdidos x | perdidas x
diario | x hora | accidentes | incidentes
accidentes |incidentes.
2006 |678 221 10,5 1,31 7119,23 290,07
2007 |601 187 19,21 |1,53 7337,21 285,37
2008 |683 198 19,91 |[1,53 8338,29 302,16
2009 |498 165 13,28 |1,66 6610,95 273,8

Fuente: Departamento de Recursos Humanos.
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CAPITULO 4

4.SOLUCION AL PROBLEMA PLANTEADO

4.1. Andélisis de la Solucion
Para poder dar soluciones a la lista de problemas identificados en el
capitulo anterior, referente al elevado numero de accidentes
ocurridos en el area de produccion, los cuales en su gran mayoria
son por la falta de equipos de proteccién industrial (EPI) y por las

condiciones del piso donde se trabaja. (ver anexo #10 y #11).

Esto se lo considera como una condicion insegura o subestandar, a
pesar de que se ha destinado una fuerte cantidad de dinero para este

fin por parte de la direccion de la empresa y otros por negligencias de
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los trabajadores, lo que se considera como actos inseguros o

subestandar.

Esto se debe a que no existe un control en la limpieza del piso del
area de trabajo y ni un procedimiento escrito que garantice que la
calidad de los equipos de proteccion que se estan adquiriendo y
guien esta seleccionado los equipos no es el departamento de
Seguridad Industrial sino el departamento de compras, es por esta
razon que la gerencia ha solicitado que se presente alguna
alternativa o variante que le permita a la organizacion eliminar o

disminuir este problema.

La falta de limpieza del piso se debe a que no existe el suficiente
personal que realice constantemente el aseo del mismo y que los
supervisores de sanitizacibn no realizan la debida supervision al
personal para que realice un buen trabajo. La carencia de estos
equipos pese a que todos los afios se realiza una inversién adicional
a lo presupuestado, tiene su origen en que los equipos que se estan
comprando no cumplen el tiempo de vida util que el proveedor
manifiesta que deberia de durar segun lo que dice la ficha técnica del
producto en mencién. De todos los equipos comprados, un 75% solo

duran la mitad del tiempo de vida util para lo cual se habia realizado
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el célculo para una reposicion y el 25% restante ni siquiera este
tiempo.

Por tal razén se presenta como solucién un procedimiento en el cual
se explica quien debe seleccionar los equipos de proteccion
industrial, €l cual debe ser el Jefe de Seguridad Industrial y el
departamento de Compras solo se encargara de comprar los equipos

al proveedor que dé un presupuesto mas bajo.

La solucién que se propone para optimizar el sistema de Gestion de
Seguridad y Salud de la empresa consta de tres partes que estan

relacionadas entre si, las cuales son:

1. Elaboracion de procedimientos para comprar, recibir,
entregar y reponer los Equipos de Proteccion Industrial

EPI.

2. Establecer un manual de procedimiento para trabajo seguro

en la planta, basado en la norma OHSAS 18001.

3. Explicar y facilitar un ejemplar del Reglamento Interno de
Seguridad e Higiene Industrial de la empresa, tanto al

personal nuevo que ingresa a laboral como al antiguo.
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4.2. Soluciones Propuestas
4.2.1 Procedimiento para compra, recepcion, entrega y
Reposicion de EPI.
4.2.1.1. Objetivo
Lograr que los equipos de proteccion industrial
EPI que se compren en la planta, cuenten con
las caracteristicas técnicas de proteccion y de
calidad con la finalidad de reducir los
accidentes de trabajo con su uso y mantener
un stock en las bodegas contando con su
tiempo de vida util para efectos de calculos de

reposicion de los mismos.

4.2.1.2. Descripcion Técnica Del Procedimiento

Los procedimientos deben tener la siguiente

informacion técnica:

e Quien es el encargado de seleccionar los
equipos

e Cuando se debe hacer la seleccion y qué tipo
de documentacion o requisitos se deben de
cumplir para que sea seleccionado.

e Se especificara en el procedimiento lo
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siguiente:

a) El proposito del procedimiento.

b) El alcance del mismo.

c) Las responsabilidades de que se lo
ejecute a plenitud.

d) La descripcion de cada uno de los pasos
gque se deben de seguir para el

cumplimiento del mismo.

Los mismos que estardn elaborados en un

formato en el cual se colocara lo siguiente:

En la parte superior izquierda, el logotipo
de la Empresa y el nombre del
departamento a que corresponde el
procedimiento.

En la parte del centro del encabezado, el
nombre de la empresa, el titulo general,
fecha de publicacion, version o cédigo y
titulo del procedimiento especifico.

En la parte superior derecha el niumero de
paginas que conforman el procedimiento

especifico.
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En la parte del pie de pagina, se colocara la
informacion referente a la revision y que lo
elabora, esta informacion es la siguiente:

e En la parte izquierda, el nombre de la
persona que elabord6 el procedimiento y la
fecha de elaboracion.

e En el centro, el nombre de quien lo
aprueba y la fecha de aprobacion.

e En la parte derecha, cuando se realizara la

préxima revision del procedimiento.

4.2.1.3. Costo De La Alternativa
El costo de la elaboracién de esta propuesta
para la empresa, no sobrepasa los 300 dolares
gue equivalen al sueldo mensual del empleado
gue la realiza.
Por lo que se puede resumir que dicha

propuesta le cuesta a la empresa lo siguiente:

COSTO = 300 Doélares
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4.2.2. Manual De Procedimientos Para Trabajo Seguro
4.2.2.1. Objetivo
Proporcionar a la empresa la descripcion
técnica para realizar los trabajos en la planta
de una forma segura, con la finalidad de que
sean difundidos, entendidos y aplicados por
todos los colaboradores de la organizacion
para de esta manera disminuir o eliminar los

accidentes trabajos en la misma.

4.2.2.2 Descripcion Técnica Del Procedimiento
Los procedimientos deben tener la siguiente
informacion técnica:
e Quien es el encargado de realizar el trabajo
e Cuando se debe hacer el trabajo y que tipo
de documentacion o requisitos se deben de

cumplir para su ejecucion.

Se especificara en el procedimiento lo
siguiente:
e El propdsito del procedimiento.

e FEl alcance del mismo.
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e Las responsabilidades de que se lo ejecute
a plenitud.

e La descripcion de cada uno de los pasos
que se deben de seguir para el
cumplimiento del mismo.

Los mismos que estardn elaborados en un

formato en el cual se colocara lo siguiente:

e En la parte superior izquierda, el logotipo
de la Empresa y el nombre del
departamento a que corresponde el
procedimiento.

e En la parte del centro del encabezado, el
nombre de la empresa, el titulo general,
fecha de publicacion, versién o cédigo y
titulo del procedimiento especifico

e En la parte superior derecha el numero de
paginas que conforman el procedimiento
especifico.

En la parte del pie de pagina, se colocara lo

siguiente:

e En la parte izquierda, el nombre de la

persona que elabord el procedimiento y la
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fecha de elaboracion.

e En el centro, el nombre de quien lo
aprueba y la fecha de aprobacion.

e En la parte derecha, cuando se realizara la

proxima revision del procedimiento.

4.2.2.3. Costos de la propuesta
Al igual que el primer procedimiento, esta

propuesta tiene el mismo costo de 300 Ddélares.

4.2.3. Plan De Capacitacion
4.2.3.1. Objetivo
Capacitar al Jefe de Seguridad y a los
supervisores de la empresa con la finalidad de
que estos después de haber sido capacitados
realicen el efecto multiplicador y transmitan
€s0s conocimientos a sus subordinados, para
de esta manera crear en ellos una cultura
prevencionista y asi disminuir hasta reducir a

cero los accidentes de trabajo.
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4.2.3.2. Descripcion Técnica

Para que esta propuesta tenga el éxito
esperado, es necesario que se capacite al Jefe
de Seguridad y al personal de supervisores de
planta en materias de seguridad y salud en el
trabajo, ya que en el reglamento interno de
seguridad de empresa se estipula que es
responsabilidad de cada supervisor asegurarse

de la seguridad del personal a su cargo.

El curso que se recomienda es de Seguridad y
Salud Ocupacional y Medio Ambiente Laboral,
cuya duracion sea de 120 a 300 horas, segun
lo investigado en las instituciones

gubernamentales de capacitacion.

Estos cursos deberan tener como contenido
basico las siguientes teméticas:

e Riesgos Fisicos

e Riesgos Quimicos

e Riesgos Mecanicos

e Riesgos Bioldgicos
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¢ Riesgos Psicolégicos

e Riesgos Psicosociales

e Ergonomia

e Proteccion en maquinarias

e Equipos de Proteccion Personal, que en la
planta se les llama Equipos de Proteccién
Industrial

e Proteccion contra Incendios

e Investigacion de accidentes

e Estadistica de Accidentes

4.2.3.3. Costo De La Alternativa

La empresa cuenta con un total de 25
supervisores de planta incluidos los de
Seguridad Industrial, los mismos que tienen a
su cargo varios colaboradores por eso es
prioritarios capacitarlos, para que los mismos
transmitan los conocimientos adquiridos a sus
subordinados. ElI costo del curso por

participante es de 280 ddlares.

Una vez conocidas las cantidades de
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supervisores que existe en la empresa y
sabiendo el costo del curso por participantes,
se realizara el célculo de cuanto debe invertir la
empresa para poner en marcha esta propuesta,
la cual le ayudara a eliminar los accidentes de
trabajo y a optimizar su proceso productivo.
El costo de aplicacion de esta propuesta es el
siguiente:
e Costo de capacitacion a supervisores:

# de participantes: 25 personas

Costo de capacitaciéon: $280

Costo = Costo de capacitacion x # de

participantes

Costo = $280 dolares x 25 personas

Costo = $7,000

e Costo de ejemplares de reglamento interno
de seguridad industrial:
# de ejemplares: 1.500
Costo: $1,05
Costo= #de ejemplares x Costo de ejemplar

Costo = 1,500x $1,05
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Costo = $1575

El costo total de la propuesta sera el siguiente:
Costo Total = Capacitacion de Supervisores +
Costo de elaboracion de reglamento interno de
seguridad industrial + Costo Procedimiento
Costo Total = $7,000 + $1,575 + $ 300

Costo Total = $8,875.



CAPITULO 5

5.ANALISIS FINACIEROS

5.1. Relacion Costo — Beneficio
En el capitulo #3 se estudié los problemas que tenia el departamento
de Seguridad Industrial de la Empresa Pesquera Ecuatoriana, y se
determind y cuantifico en términos monetarios lo que la misma esta

perdiendo por causa de los accidentes e incidentes de trabajo.

En el capitulo 4 se plante6 una solucion al problema, en la cual se
debe por parte de la empresa realizar una inversion, la cual le va a
ayudar a la misma a disminuir el nimero de accidentes e incidentes
de trabajo y por ende a reducir las pérdidas econdmicas que resultan

de estos.
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Es por esta razébn que se realiza una operacion matematica
denominada Costo- Beneficio, la cual consiste en establecer una
relacion del valor perdido por la empresa a causa de los accidentes
dividido para el valor que la misma debera invertir para dar solucién a

los problemas identificados.

La solucion que se plantea en este trabajo, es la contratar una
capacitacion para el personal de mandos medios de la planta, la cual
tiene un costo de 7000 ddlares, dicha capacitacion debe ser dictada

por una institucion de capacitacion certificada en el pais.

Otra de la soluciones es la compra de ejemplares sobre el
reglamento interno de Seguridad y Salud Ocupacional y la realizacion
del manual de procedimientos para compra, recepcion, entrega y

reposicidon del EPI, el cual tiene un costo de 1,875 délares.

En vista de que las pérdidas obtenidas por la empresa en lo que es
accidentes e incidentes, en lo que va del afio 2009 son de 6884,75
dolares, es recomendable aplicar esta propuesta que significard un

enorme ahorro para la empresa.
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Conocido los valores que se requieren para la realizacién del calculo

procederemos a efectuarlo.

Los términos o abreviatura que se utilizaran en la formula son los

siguientes:

Costo de laiinversién = $8875 (C.I)
Valor de la perdida = $6884.75 (V.P)
Costo — Beneficio = (Cl / VP)

C/B= 8875/6884.75

C/B = 1,29

Este resultado se lo interpreta de la siguiente manera:

Por cada doélar que la empresa invierte en la aplicacion de la

propuesta, ésta recuperara 1,29 dolares que seria aceptable para la

realizacion y puesta en marcha de este proyecto.

Estudio De Factibilidad Y Viabilidad.

5.2.1.

Factibilidad.

En la actualidad la empresa registra un récord de accidentes
negativo, los cuales en cierta forma tuvieron su origen por
causa de la deficiente capacitacion que se les da a los
trabajadores y por no contar con procedimientos de trabajos

establecidos y difundidos a los mismos.
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La implantacién de esta propuesta, le permitira a la empresa
disminuir las pérdidas ocasionadas por los accidentes, las
cuales llevan incluidas paralizaciones de maquinarias que

atrasan el proceso productivo.

La entrega del reglamento interno de Seguridad y Salud
Ocupacional a cada trabajador creard conciencia de
prevencion en sus tareas cotidianas tanto en la planta como

en sus talleres y oficinas.

Viabilidad

Por medio de las capacitaciones de induccion a la seguridad
Industrial dictadas por el departamento del mismo nombre y
con la informacion obtenida del departamento de RRHH se
sabe de que el 68% de los empleados, solo cuenta con
educacion primaria; un 10% ha iniciado la educacion
secundaria y el 22% restante esta entre bachilleres y

profesionales de tercer nivel.

Es por esta razdon que se considera viable establecer
procedimientos escritos de trabajo seguro en la planta y

capacitar a los supervisores de la misma para que los
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apliguen y difundan a sus colaboradores, ya que estos

conocen las destrezas y limitaciones de mismos.

5.3. Sostenibilidad Y Sustentabilidad.

5.3.1.

Sostenibilidad.

Se estima que la empresa en el primer afio de aplicacién de
esta propuesta recuperard aproximadamente el 70 % del
valor de la perdida y el 30 % restantes se estima que se los
recuperard el siguiente afio cuando todos los trabajadores de
la planta conozcan los procedimientos y eviten ocasionar
dafios a las maquinarias y a la propiedad. Adicional a esto,
gue sean capaces de reportar las condiciones o actos
inseguros que puedan poner en riesgo o lesionar a otros

trabajadores.

Estos valores recuperados, le permitiran a la empresa
realizar inversiones en cursos especializados para

capacitacion del personal.

5.3.2. Sustentabilidad

Para gque esta propuesta sea sustentable, se requiere de los

siguientes cambios y condiciones.
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Cambiar la estructura organizacional del departamento de
seguridad industrial.

Que se exija el cumplimiento de los planes de
capacitacion.

Que se aplique los procedimientos de trabajo seguro todo
el tiempo.

Que el departamento de Seguridad industrial seleccione
los EPI que se van comprar.

Que se cumpla con el procedimiento de entrega y

reposicion de EPI.



CONCLUSIONES

Como se puede observar, con esta capacitacion y estos procedimientos de
trabajo seguros se quiere conseguir que la labor que realiza el departamento
de Seguridad y Salud de la Empresa Pesquera Ecuatoriana sea mas
eficiente y eficaz, ya que el elevado nimero de accidentes que se esta
registrando en la planta se debe en gran parte a la falta de Equipos de
Proteccion Industrial (EPI) pese a la significativa cifra que la empresa emplea
para este fin y por no tener los procedimientos de trabajos seguros que se
presentan en esta propuesta, los cuales deben ser difundidos a todos los

trabajadores de compaiiia.

Con esta propuesta se intenta reducir el nimero de accidentes de trabajo

gue se han registrado en los ultimos afios, ocasionando pérdidas humanas y
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econdémicas a la compafia, demostrando asi, que es una de las politicas de

la misma, tratar el tema de la seguridad de sus empleados.

De la misma manera, con la aplicacion de todos los procedimientos
planteados en este trabajo, se logrard que el departamento de seguridad
pueda capacitar a los trabajadores de una mejor manera, ya que cuentan con
estandares de control definidos y se tendran que asumir al momento de
inspeccionar la realizacién de un trabajo en el cual puedan cometer actos
inseguros o el mismo pueda representar una condicion insegura que ponga

en riesgo la seguridad de nuestros colaboradores.



RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa aplicar estos procedimientos, lo antes posible
para disminuir el nimero de accidentes de trabajos y de la misma manera
reducir el gasto econémico en la compra de equipos de proteccion industrial
(EPI).

Adicionalmente se recomienda también lo siguiente:

1. Que el departamento de Seguridad  Industrial sea
reestructurado en su organigrama, para estar en cumplimiento con lo
estipulado en el registro oficial N.- 2393, publicado en el afio 1986 donde
dice que el Jefe de Seguridad de toda organizacién, debe reportar
directamente al Gerente General de la planta, ya que en esta empresa no
se cumple tal disposicidn, con esto se conseguira que la informacion que

se dé a esta gerencia sea mas real y efectiva.
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Que el departamento de RRHH elabore un plan de capacitacion para los
Supervisores de Seguridad Industrial, ya que entre sus funciones esta la
de capacitar al personal que trabaja en la planta y estos no tienen

actualizados sus conocimientos.

Que el Departamento de Recursos Humanos emplee para la contratacion
pruebas Psicolégicas y Psicotécnicas dependiendo del area donde se
pretenda ubicar al contratado, con la finalidad de comprobar que los

mismos tengan ciertas aptitudes para el trabajo.

Que la Gerencia General considere la preparacidon académica de los

contratados para efecto de las remuneraciones.

Que se asigne mayor espacio fisico a la bodega de Equipos de

Proteccion Industrial (EPI).

Que se apligue un mejor sistema de planificacion de requerimiento de

Equipos de Proteccién Industrial.

Que se dé la importancia del caso a los informes de los supervisores de
Seguridad Industrial en los reportes de condiciones inseguras

encontradas en la planta.



8.

10.

11.

12.
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Que se realicen inspecciones planeadas de seguridad en la planta con la

finalidad de mantener un control de las condiciones de riesgos.

Que se capacite al personal de mantenimiento para que cumplan a
cabalidad con las correcciones de condiciones inseguras en la planta que

son reportadas por los supervisores de Seguridad Industrial.

Que la empresa contrate una auditoria para certificar con la norma ISO
14000 y la ISO 18000, ya que de esta manera dard mayor seguridad a
sus trabajadores y contribuird a mantener el ecosistema, ya que por la
actividad que realiza sus desechos son perjudiciales para las
comunidades que se abastecen de agua de rio sin potabilizar, pese a que

esta tiene su propia planta de tratamiento de aguas residuales.

Que se apliquen las técnicas cualitativas y cuantitativas de identificacion

de riesgos en todas las areas del proceso.

Que se realicen los célculos de indices de Gravedad, de frecuencia, de
accidentabilidad y de incidencia afio a afio para poder determinar si el
plan de seguridad implantado es el mas adecuado para este tipo de

industria.
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13. Puesta en marcha de la propuesta
Esta propuesta se la implementara el proximo afio, considerando que la
empresa compra los Equipos de Proteccion Industrial semestralmente, es
decir que la compra de los mismos para el segundo semestre de este

afo ya se la realizo.

Segun lo informado por Jefe de Seguridad de la compafia, a partir del
préximo afo el departamento de Seguridad Industrial, se encargara de
manejar el presupuesto para la compra de estos equipos, por lo que
desde antes de la finalizacién de esta propuesta, ya se me esta pidiendo
la misma para su correspondiente analisis y si la ésta satisface las
necesidades del Gerente de Operaciones y del Jefe de Seguridad,

aplicarla.

La puesta en marcha de esta propuesta se la realizara mediante el

siguiente cronograma:

. Del 30 de Agosto al 03 de Septiembre del 2009
Exposicion de la propuesta al Gerente de Operaciones vy al
Jefe de seguridad de la compafia, en esta exposicion
podran estar los Gerentes departamentales y plantar sus

puntos de vista y objeciones a la misma.
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Del 06 al 10 de Septiembre del 2009
Revisién, aprobacién y/o negacién de la propuesta por las

personas antes expuestas.

Del 13 al 17 de Septiembre del 2009
Explicacion del procedimiento de compra al personal del
departamento de compras y del plan de capacitacion a la

direccion de la empresa.

Del 20 de Septiembre al 01 de Octubre del 2009
Seleccion de los proveedores y recepcion de muestras de
Equipos de Proteccion y sus variantes en marcas, modelos y

costos.

Del 04 de Octubre al 10 de Diciembre del 2009

Se sometera a prueba los equipos entregados por los
proveedores seleccionados, manteniendo un registro de la
marca, costo, fecha de iniciacion de la prueba, fecha de
terminacion de la prueba y las condiciones en que terminé el
equipo después de la prueba y se dara inicio a las

capacitaciones a los supervisores.
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Del 13 al 17 de Diciembre del 2009

Presentacion del informe de los resultados de las pruebas a
la Gerencia de Operaciones y al Departamento de Compras,
especificando, cual fue el equipo mas resistente y que
presenta mas ventajas para los trabajos que se realiza en la
planta. También en el informe se incluira el costo del equipo

y quien lo provee.

Del 03 al 07 de Enero del 2010

Realizacion del pedido de equipos y compra de los mismos.
En el mes de diciembre del Afio 2010 se evaluara los
resultados obtenidos de la aplicacion de esta propuesta,
comparando lo invertido en el aflo 2008 y lo invertido en el

2009.
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LOCALIZACION DE LA PLANTA
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INFRAESTRUCTURA
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ANEXO #4

DISTRIBUCION DE LA PLANTA
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ANEXO #5
ORGANIZACION
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ANEXO #6

CONTROL DE LIMPIEZA

CONTROL DE LIMPIEZA
EMPESEC LPP, 009 EMPESEC LPP. 009
Transporation Control Tickel Transportation Control Ticket
r
| CLEANING I ae
Date. I CLEANING
Rack Lote Rack Lole
Block |Espacle Block Especle
Producl Bandojas Producl - |Bandejas
Tickel A Ticket A
EMPESEC L f s RACK ID EMPESEC E RACK ID
Transportation Control Ticket ARTE DE PESCA [_v] Transportation Control Ticket ARTE DE PESCA [—]
zonapEPESCA [ ] ZONADEPESCA |
BLOCK BLOCK
Dale: Dale:
CLEANING [ CLEANING | ]
Product Type: Product Type:
LOMOS PANZAS CHUNK FLAKE ] LOMOS PANZAS CHUNK FLAKE )
Lot: M Vassel Name: Lot: M Vassel Name:
u i
0 0
Qrgin: Qrigin:
Lc Ma T c MO i .
Specle and Classificalion: Specle and Classlficalion:
LT BE VF A8 [3 G
+60 16060 060 12040 52 w75 34 3 +00 16080 +A0-60 42040 11520 475 34 3
EY S
+10 41510 18 34 3 s +1510 415 34 -3
From line Balch Size fish | Trays Aclual Welgh Hour From line Balch Skzo fish | Trays Aclual Weigh Hour
[ 10 ] | 10 |
POUCH PACK CAN OTHER POUCH PACK CAN OTHER
Chopper # Secuencla Magq Chopper # Secuencia Maq
Secuencla Secuencla
Viale / Transporte # LLL Estaciones Gvias_|Codigo Viale / Transporte # LLL Estaciones Gvlas__|Codigo
L L
Welght Welght T
Prosentacion size producto |Prosontacién size produclo
Hour Hour y
Tickel B Tickel B
) LPP.009 LPP.003




AN

EXO #7

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Descarga de Materia prima

v

Almacenamiento en cdmara
frigorifica

v

Entrega a produccion
de maleria primi

v

Descongelamiento

Enl

atado

v

Lvisceracion y coite de
panzas

Esterilizado

>20

Hiquetado/encartonado

v

Corte de pescado

Hidratacién y
enfriamiento

v

Despellejado, fileteado
obtencion de lomos, Flake, chunk

v

Recoleccion de lomos, Flake
Chunk, envia a destino {ial
Pouch Pack, Enlatado

Clasificacion en
carros de Precocinado

Precociando

Fluke y trozos
gencrados Pouch

Lomos aprobado
Q.C?

Pouch pack

Esterilizado

v

Secado de lundas

encartonado




ANEXO #8

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

INGRESO DE M. PRIMA

HHHHHHAH

REPARTIR CANASTAS

VOLTEAR CANASTAS

LIMPIEZA DE LOMOS

LLENADO

SELLADO

COLOCAR EN CANASTAS

ESTERILIZACION

BODEGA



ANEXO #9

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE RRHH

Gerente de
R.R.H.H.

Secretaria

Asistentes

Supervisor
Seg. Fisica

Jefe
de
Seguridad

¢

Asistente

Departamento
Medico

Enfermeras

Trabajadora
Social




ANEXO #10
FLUJOGRAMA DE LA REALIZACION DEL PEDIDO EPI
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ANEXO #11
HOJA DE PEDIDO SEMESTRAL DE EPI
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ANEXO #12

REPORTE DE ACCIDENTES DE TRABAJO

REPORTE DE ACCIDENTES DE TRABAJO

1) Localizacion de Facilidad EMPESEC 8 O INCOPECA [ BODEGASL] SERCEL 34
2) Donde Ocurrid el Accidente enlatado

3) Nombre del Empleada GAMBOA BARROS WASING TON ANTONI |(‘()])l(‘.0 81575

4) Fecha del Accidente 20-Abr-04__ [5) Fecha Reportada 20 AB 04 |6) Fecha de investigacién 20 AB 04

7) Turno 8) Hora

20 turno 5h30 X AM  PM

9) Cargo del Trabajador
operador de video

10) Labor que Realizaba durante ¢l Accidente
reparando el video

11) Tiempo que Lieva en ¢l Trabajo Cuando Ocurrd ¢l Accidente 12) Cuantos dias ha trabajade sin tener aceld

[ En Entremamiento [ Menos del Aio [ “Mas de un aiio desde el 2000

13) Nombre y Diveceion del Hospital - 14) Nombre del Medico

Haspital C Vera

15) Categoria 16) Accidentes Recordables 17) Enfermedad Recor.

Profesional

:::;;I);:l;:;:; Incldente :_fcé(;lm"c L No Restringldo Restringldo ;,.Li;;":jz dedigy Muerte Agudo Crénico

O 0 (] (| O [0S O ] 1

Describa en detalle como Ocurrid el accidente,

Refiere que se habia descompuesto el cabezal del video vy al intentar repararlo, introduce una lata para medir la altura del
mismo, la cual se voltea y aprisiona el dedo medio de la mano izquierda contra un fierro, provocandole una herida, acude al
departamento médico donde se realiza puntos de aproximacion de herida (3 puntos).

Se da recela para el dolor y la infeccion

Se lo envia al IESS, pues necesita al menos 5 dias para su recuperacion

Dra C Vera

ANALISIS DEL INCIDENTE
Causas Bisicas

[Traita de Conocimiento | Ingenieria I ratta de Comnocine.
[ Cambio de Area de Trabajo (2] Use Indebido del Equipo CIntétodo Inseguro
[InNo Cumplié Normas de Seguridad [ Equipo de Inferior Calidad L11.5.A. Inadecuado
no lenia equipo .

PLAN DE ACCION PARA REMEDIAR PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Accidn Correctiva para tomar Responsabilidad Fecha para ser completado Fecha Completad

Continaa




ANEXO # 13

PROCEDIMIENTOS
PARA COMPRA,
RECEPCION ENTREGA Y
REPOSICION DE EPI



EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD Titulo: Compra de Equipos de Proteccion
INDUSTRIAL Industrial.

. El departamento de seguridad evaluard la calidad de los equipos y
verificara la vida util de los mismos, para luego emitir el correspondiente informe

a compras de cual es el equipo apropiado.

. EI Departamento de compras comprara el obligatoriamente el equipo
solicitado por el departamento de seguridad al proveedor que ellos estimen

conveniente.

. El departamento de compras deberd exigir a los proveedores que
entreguen los productos en los plazos establecidos, y de no cumplir con este

requisito, se buscara otro proveedor.

. Se implementara en el contrato de compra venta una clausula que diga que
los equipos estdn completamente garantizados por sus proveedores y en
caso de que estos no cumplan el tiempo de vida atil, el proveedor tendra que

cambiarlo.

. Todos los equipos comprados deben de tener una ficha técnica, el
proveedor es responsable de entregar la misma con la entrega del

producto.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Gerencia General

Fecha:

Fecha:

Revision:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD Titulo: Compra de Equipos de Proteccion
INDUSTRIAL Industrial.

6. Si el producto es utilizado en otra tarea diferente para la que se lo
compro, de manera inmediata la empresa pierde la garantia de dicho

producto.

7. El departamento de seguridad Industrial, realizard los pedidos
semestrales con anticipacion, con la finalidad de mantener siempre un stock

en sus bodegas y evitar accidentes por falta de los mismos.

Registro: Se registrara en la bitacora de recepcion de Equipos de Proteccion
Industrial que reposa en Seguridad Industrial y en el sistema de

computarizado de los EPI.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Gerencia General

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD | Titulo: Recepcion y Entrega de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

Propdsito: Mantener un control de los Equipos de Proteccion Industrial que se

compren en la planta con la finalidad de que los sean utilizados

correctamente y de esta manera planificar la nueva compra de 1os mismos.
Alcance: Aplicable al departamento de Seguridad Industrial.
Responsabilidad: Jefe de seguridad y Safety Champion de cada area

Procedimiento:

1. Cuando los equipos Illeguen a la planta, el proveedor debera
entregarlos en la Bodega General de la misma, con la finalidad de que se
registre el ingreso de tales equipos en el sistema computarizado que tiene
la misma y se pueda tramitar rapidamente el pago a los proveedores.

2. Uno de los Safety Champion, designado por el Jefe de Seguridad de la
planta, realizara el retiro de los equipos que llegaron a la planta y los

trasladara a la bodega de seguridad Industrial.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD | Titulo: Recepcion y Entrega de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

Esta persona revisara y comparard las cantidades recibidas con las
ordenes de compra aprobadas por la Gerencia General para cada

departamento.

Una vez comparadas las cantidades de equipos que llegaron, se
procedera, a entregar los equipos solicitados y aprobados a cada Safety

Champion de cada departamento.

A cada trabajador de las diferentes &reas que conforman la
organizacion, se les entregara todo el Equipo de Proteccion Industrial EPI
que requieran previo la realizacion del JSA de las condiciones de riesgos de

la misma.

El Supervisor de cada area o departamento, es el encargado de

solicitar el EPI de sus subordinados.

. Previo a la entrega de estos EPI a los supervisores, estos deberan
[lenar un registro en el cual consten los siguientes datos del

trabajador:

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revision:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD | Titulo: Recepcion y Entrega de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

v Cddigo de identificacion interno

v" Nombres y apellidos completos

v Descripcion del equipo solicitado

v/ Cantidad solicitada para cada trabajador

v Talla del equipo solicitado

v" Firma del trabajador que recibe el equipo.

8. En el mismo registro, deberd constar el nombre y la firma del

supervisor que solicita los equipos y la fecha de entrega de los
mismos, con la finalidad de comprobar la durabilidad de los equipos de

proteccion.

9. Endicho registro se incluira en la parte trasera del mismo una leyenda que

dira los siguiente:

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD | Titulo: Recepcion y Entrega de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

10.

11.

Es responsabilidad de cada trabajador usar, cuidar y mantener un
buen estado el equipo de proteccion industrial asignado para una mayor
proteccion del mismo en el area de trabajo, el mismo que en ningdn
momento sera de propiedad del trabajador y no podra ser sacado de

las instalaciones de la empresa sin la correspondiente autorizacion.

Cuando el equipo entregado se deteriore y/o termine su vida util, el mismo
tendrd que ser devuelto al departamento de Seguridad industrial
completamente limpios, en caso de que el trabajador lo bote se procedera a
descontar el valor del mismo a dicho trabajador que no cumplié con esta

disposicion.

Una vez que se recibieron estos equipos deteriorados, el Jefe de
Seguridad Industrial de la compafiia solicitard al departamento de
contabilidad que realice un inventario con la finalidad de comprobar que
la cantidad de equipos dafiados, es igual a la cantidad que se comproy

luego proceda a darlos de baja.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD | Titulo: Recepcién y Entrega de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

12. Terminado este proceso, se iniciaran el tramite de una reposicion de estos

equipos.

Registro: Este documento sera archivado y el contenido del mismo se lo
digitara en un sistema computarizado de inventarios de EPI, el cual reposa en

el Departamento de Seguridad Industrial.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha:

Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Reposicion de Equipos de

Proteccién Industrial.

Propésito: Comprobar que el Equipo de Proteccion Industrial que se ha

entregado a cada trabajador, fue correctamente utilizado en las labores para las

que fue comprado y mantener un control de dichos equipos.

Con este procedimiento, se intenta reducir el desabastecimiento de los

Equipos de Proteccion Industrial EPI en la planta, causado en gran parte por el

deterioro del mismo por mal uso y otros por perdidas.

Alcance: Aplicable al Departamento de Seguridad Industrial.

Responsabilidad: Jefe de seguridad y Safety Champion de cada area.

Procedimiento:

1. Cuando el Equipo de Proteccion Industrial, se dafie o pierda se

deberd informar de inmediato al departamento de Seguridad Industrial.

2. Siel equipo se dafia durante la ejecucidn del trabajo que usted realiza

rutinariamente, dicho equipo seré entregado en el Departamento de

Elaborado por:
Roberto Miléan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
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PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Reposicidén de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

Seguridad Industrial para que se le reponga uno nuevo, previo la

solicitud del supervisor de area.

3. Si el equipo es utilizado en otra labor que no fuese para la cual se
entrego dicho equipo y este se dafie, se procederd a descontar el valor

del equipo al trabajador que haga mal uso del mismo.

4. Cuando se termine la vida atil del Equipo de Proteccion Industrial y el mismo
continte en perfecta condiciones, el trabajador seguira trabajando con
el mismo hasta que este se deteriore, pero si lo perdiese se le

procedera a descontar el valor del mismo.

5 Todo equipo que se haya entregado a los trabajadores, debera ser
devuelto para que se le dote de uno nuevo, en caso de no tenerlo, se
investigara la razon del porque no lo tiene y si la misma no esta dentro de lo
los procedimientos se sancionard al trabajador y se cobrara el valor del

equipo en mencion.

6. Ningun equipo de proteccion usado que haya sido devuelto al

departamento de Seguridad Industrial no podra ser destruido ni botado

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Reposicién de Equipos de
INDUSTRIAL Proteccion Industrial.

hasta que el Departamento de Contabilidad realice un inventario de los

mismos.

7 Los pedidos de equipos se los realiza semestralmente, por lo que los
supervisores de Seguridad deberan calcular en base a la vida atil de los
mismos las cantidades a utilizar con la finalidad de que no exista algun

faltante en las bodegas antes de dicho periodo de tiempo.

8. Si al trabajador se le ha entregado el equipo de protecciéon y no lo usa, se
le hara un llamado de atencidn, por poner en riesgo su seguridad dentro de
la planta segun como lo estipula el reglamento interno de Seguridad

Industrial.

Registro: Toda reposicion de Equipos de Proteccion Industrial que se realice
debera quedar registrada por escrito en documento denominado Hoja EPI que
es de uso interno de la compafiia, con los nombres y firmas de las personas
que lo reciben y también se lo digitara en sistema computarizado de inventario
de EPI.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




ANEXO # 14

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
PARA TRABAJO

SEGURO EN LAS
INSTALACIONES DE LA
PLANTA



EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

|SNEDGUUSR1>-||2|/>\E Titulo: Orden. Limpieza y Mantenimiento

Propoésito: Proporcionar a los colaboradores de la empresa las pautas
necesarias para que mantengan el area de trabajo en condiciones aceptables de

limpieza y de esta manera conservar de buena forma la salud de los mismos.

Alcance: Este procedimiento esta orientado y disefiado con la finalidad de que
todos los trabajadores de la organizaciéon lo cumplan y lo difundan a los nuevos

trabajadores.

Responsabilidad: Todos los trabajadores de la empresa en general.

Procedimiento:

Es responsabilidad de todos los trabajadores de EMPESEC lo siguiente.

1. Mantener en toda las instalaciones una apariencia limpia y ordenada.

2. Mantener limpios, secos y libres de obstiaculos los pasillos de circulo.

3. Accién peatonal.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial
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EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

|SNEDGUUSR1>-||2|/7\E Titulo: Orden. Limpieza y Mantenimiento

4. Todo derrame de liquidos y de basura se recogeran inmediatamente.

5. Toda condicién insegura tiene ser identificada, notificada y corregida

inmediatamente.

6. Por ningun motivo se colocaran materiales o liquidos deslizantes en el piso.

7. Trapeadores, escobas y otros equipos de limpieza se guardaran en las areas

disefiadas para ese fin.

8. Las sefiales de pido y de almacenaje o bodegas estaran en lugares visibles y

seran cumplidas por todos los colaboradores.

9. Las oficinas, pasillos y salidas estaran debidamente iluminadas y se

reportara cualquier imperfecto en las mismas al personal electricista de la

planta.
Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
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PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

|SNEDGUUSR1>-||2|/7\E Titulo: Orden. Limpieza y Mantenimiento

9. Las puertas de salidas y rutas de evacuacion se mantendran libre de
obstaculos y sin llaves, de la misma forma las puertas se las
instalara de tal manera que se abran hacia afuera.

10. Las puertas y vias de circulacion que no son salidas de emergencias
estaran rotuladas correctamente.

11. Las herramientas se almacenaran en lugares especialmente
disefiados para tal operacion.

12. Las escaleras manuales estaran almacenadas de una manera segura
y ordenadas.

13. Los materiales combustibles e inflamables se identificaréan,
rotularan y se almacenaran adecuadamente.

14. Articulos como trapeadores, cubetas de trapeadores, y carros porta
herramientas, no se dejaran almacenadas en cualquier lugar, mucho
menos en lugares donde puedan ocasionar algun accidente.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:
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Registro: El no cumplimiento de este procedimiento sera castigado con sanciones
gue se archivaran en la carpeta de cada trabajador que las incumplan y se la

considerara para futuras evaluaciones,

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGUl'JSI?SQ? Titulo: JSA EN CADA PUESTO DE TRABAJO

Proposito: Lograr que cada trabajador conozca los riesgos potenciales que
existen en cada uno de los puestos de trabajo, asi como en el area en

general.

Alcance: Aplicable a todos los trabajadores de la organizacion.
Responsabilidad: Supervisores de area, Safety Champion, Trabajadores.
Procedimiento:

1. Todo trabajador que ingresa a laborar en la compafia debe conocer el JSA
del area y de la maquina que va a operar.

2. EI Safety Champion de cada area dictara la induccion al personal nuevo
y explicara por primera vez el JSA del area a la que ingresa.

3. Cada vez que el trabajador sea cambiado de su area de trabajo
habitual hacia otro puesto de trabajo, este debe exigir al supervisor que
se le realice el JSA de la nueva.

4. Es responsabilidad del supervisor del area que recibe al trabajador,

explicarle al mismo el JSA de dicha area.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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Fecha: Version:
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5. El formulario del JSA sera retirado en el Departamento de Seguridad Industrial
y una vez lleno, se entregara una copia al trabajador, otra para el supervisor y
en el formulario original, en la parte posterior, se registrara el nombre, cédigo, la
fecha en se dicta la inducciéon y la firma del trabajador que recibe la
misma; la cual serd enviada al Departamento de Seguridad para que sea
archivada.

6. Esta induccién se la realizard una vez cada dos meses y cada vez que ingresa un
trabajador nuevo, la misma que se debera registrar la forma y fecha que quien

recibe la charla.

Registro: Se debera registrar en los reportes de novedades de cada area, sobre el

o los cambios de personal que se realicen de los trabajadores entre las mismas.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGULJSR?SQE Titulo: Circulacion de Peatones en la Planta

Propésito: Comunicar a los trabajadores de la compafiia las normas de seguridad

vigentes para la circulacion peatonal en las instalaciones de la planta.

Alcance: Aplicable a todos los trabajadores de la planta.
Responsabilidad: Todos los empleados de la organizacion

Procedimiento:

1. Esta totalmente prohibido correr dentro de las instalaciones de
la planta, el piso permanece majado, puede resbalar.

2. Todo trabajo se realizara caminando, recuerde que una cosa es
ir rapido y otra es ir apurado.

3. Cuando camine por areas donde circulen vehiculos,
deténgase, escuche y mire bien antes de caminar por dichas
areas.

4. Al subir por escaleras siempre utilice el lado derecho y el

izquierdo para descender.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Circulacién de Peatones en la Planta

5. Al subir o bajar por las escaleras, mantenga siempre una mano en la

guarda de la misma, es decir, en el pasamano con que esta cuenta.

6. De preferencias a mujeres en estado de gestacion y personas de mayor

edad, extienda su mano si €s necesario.

7. No obstruya las vias de circulacion peatonal, las mismas tienen que

mantenerse siempre despejadas, recuerde que las emergencias no avisan su

llegada.

8. Si usted observa alguna via de circulacion obstruida y esta a su

alcance despejarla, hagalo, caso contrario notifiquelo, usted no ha sido

contratado para limpiar pero es su obligacion colaborar con el orden y

limpieza.

Registro: El incumplimiento de este procedimiento serd sancionado de

acuerdo al reglamento de seguridad vigente en la planta y la misma se archivara

en la carpeta personal de cada trabajador.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revision:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%?IEQ? Titulo: Circulacion de Vehiculos en la Planta

Propésito: Comunicar a los trabajadores de la compafiia las normas de seguridad

vigentes para la circulacion vehicular en las instalaciones de la planta.

Alcance: Aplicable a todos los operadores de vehiculos de carga.

Responsabilidad: Seguridad Industrial y Supervisores de area

operadores de montacargas.

Procedimiento:

1. Esta totalmente prohibida la circulacion de vehiculos particulares, es
decir, que no tengan relacién con el trabajo dentro de las instalaciones
de la planta.

2. Solo se permite la circulacion de vehiculos tales como montacargas en las

instalaciones.

3. La velocidad de circulacién de los montacargas sera de 5 Km/h

4. Las ufias del montacargas se las mantendran cuando este circule

sin carga una distancia de 10 a 15 cm de la superficie terrestre.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%?IEQ? Titulo: Circulacion de Vehiculos en la Planta

5. Nunca trasporte pasajeros en los vehiculos de cargas.

6. No opere el montacargas con los zapatos majados o resbaladizos, esto

puede dificultar su operacion.

7. Por ningun motivo un operador de montacargas transportara dos scows

y/o pallet al mismo tiempo.

8. Cuando transite por lugares donde frecuentemente hay personas
realizando trabajos, el operador deberda sonar la bocina o pito del

montacargas.

9. Cuando se realice la maniobra de retroceder con el montacargas, el
operador deberd mantener la mirada hacia atrds y el vehiculo debera

estar dotado de una sirena y una luz visible.

10. Por ningun motivo el operador del montacargas transportara la carga con

el mastil elevado.

11. Siempre se dara prioridad al peatdn, estos transitaran con mucho cuidado

por estas areas.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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Registro: El incumplimiento de este procedimiento serd sancionado de acuerdo al
reglamento de seguridad vigente en la planta y la misma se archivara en la

carpeta personal de cada trabajador.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%I?QQ? Titulo: Trabajos con herramientas manuales.

Propdsito: Asegurarnos de toda y cada una de las herramientas manuales

que se utilizan en la empresa, que estén optimas condiciones para su uso y
no puedan influir de manera directa e indirecta en cualquier accidente o
incidente que suceda en la planta.

Alcance: Departamento de Mantenimiento.

Responsabilidad: Gerente de Mantenimiento y Jefe de Seguridad.

Procedimiento:

1. Toda herramienta que vaya a ser utilizada en la planta, debe ser

revisada por el operador antes de someterla algun tipo de trabajo.

2. Por ningln motivo se dejaran herramientas en el piso, las mismas deben

de permanecer una caja disefiada especialmente para ese fin.

3. Cuando se realicen trabajos en altura, el operador se debera
asegurar que las herramientas que utilice estén bien ubicadas con la

finalidad de estas no se caigan.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%I?QQ? Titulo: Trabajos con herramientas manuales.

4. Todas las llaves y destornilladores que se utilicen deben estar en perfecto
estado.

5. No se utilizaran llaves y destornilladores que estén doblados o gastados,

ya que los mismos representan un riesgo latente de accidentes.

6. Los martillos sean de gomas o metalicos, deben tener mangos solidos

y sus cabezas bien apretados al mismo.

7. Las herramientas de cortes como estilete o cualquier otro dispositivo
para pelar cables, deben tener filos y los mangos bien aislados y en perfectas

condiciones.

8. Al guardar las herramientas, se deberan colocar todas la de tipo corto
punzante en la misma direccidn, es decir, todos los filos y los mangos

bien aislados y en perfectas condiciones.

9. Nunca utilices martillos al trabajar con herramientas tales como limas,
destornilladores o taladros, ya que los mismos no son herramientas para

ser sometidas a golpes.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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Fecha: Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Trabajos con herramientas manuales.

10. Cuando realices trabajos con herramientas que puedan desprender virutas

o particulas metélicas, se utilizaran gafas de seguridad para realizar estos

trabajos.

11.Cuando se

realicen trabajos con herramientas manuales que sean

alimentadas por una fuente de energia eléctrica, a estos equipos se les

realizara un chequeo semestral desde el cable de aclimatacion hasta las

partes internas. Este chequeo lo haran personal especializado.

12. Ningun cable puede estar empalmado entre la salida del equipo y el

enchufe del mismo.

13.Todas la herramientas deben contar con un circuito de conexién a tierra,

el que no lo tenga, no podréa recibir la aprobacién de la inspeccion

realizada, herramientas en las cuales sus enchufes no cuenten con el borne

de conexion a tierra no podran ser utilizadas.

14. Toda herramienta eléctrica debe tener un dispositivo para accionar y

parar el funcionamiento de la misma, las que estén conectadas directamente

no seran aceptadas y/o permitidas en la planta.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:
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Fecha:

Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Trabajos con herramientas manuales.

15. Todo aparato que sirva para realizar pruebas, medidores y/o instrumentos
de medidas, debe ser chequeados periédicamente para que las lecturas que

provengan de estos sean confiables.

Registro: El supervisor de la persona que realiza el trabajo debera llevar un
registro de que trabajador realizado determinado trabajo y adicional a esto el

bodeguero registrara el nombre del trabajador que retira alguna herramienta sea

manual o eléctrica de dicha bodega.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:

Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%I?QQ? Titulo: Trabajos con maquinas herramientas.

Proposito: Prevenir lesiones corporales al personal que trabaja con

maquinas y herramientas.

Alcance: Aplicable a todos los departamentos que conforman la

organizacion.

Responsabilidad: Gerente de area, Supervisores de areas, Jefe de

Seguridad y trabajadores en general.

Procedimiento:

1. Solo personas calificadas por la Empresa o cualquier institucion que
preste servicios de capacitacidn, constituida legalmente en el pais pueden
realizar trabajos con maquinas y herramientas.

2. Asegure con los dispositivos de sujecidon de la maquinaria la pieza que
vaya a ser utilizada en la misma.

3. Limpie las maquinarias después de usarlas, mantenga toda el &rea

alrededor de la maquinaria completamente limpia.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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SEGURIDAD : : Lo :
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No utilice trapos para realizar esta limpieza, lea las instrucciones de limpieza
de la maquinaria o equipo que este utilizando.

Use guantes, lentes de seguridad y una mascarilla con filtros
apropiados, cuando trabaje con un equipo que ha sido utilizado en trabajos
que involucren quimicos peligrosos o agentes orgadnicos que puedan
afectar a la higiene industrial.

No trabaje alrededor de maquinas en movimientos con ropa floja, corbatas
0 guantes, si tiene una camisa mangas largas, doblarla pasado el codo.

Las maquinas herramientas tienen que estar desconectadas
completamente cuando se les va a realizar un trabajo de mantenimiento
y limpieza.

Elimine los filos corto punzantes en las esquinas de la maquina,
utilizando limas o algin otro dispositivo.

Utilice siempre las herramientas por el mago, pues este esta

disefiado para este fin.

Elaborado por:
Roberto Milan

Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Aprobado por: Revision:
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SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Trabajos con maaquinas herramientas.

10. Se debera colocar guardas de seguridad a las maquinarias de corte en las

cuales las manos del operario estén en contacto con la misma.

Registro: El departamento que dispone a sus trabajadores a realizar este trabajo,
debe capacitarlo y registrar todas las capacitaciones que el mismo reciba, de la

misma manera el Departamento de Seguridad Industrial registrard el nombre de

quienes realizaran estos trabajos.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
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PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

|SNEDGUUSR}||2|/>\E Titulo: Trabajos de corte y soldadura.

Propoésito: Proporcionar las medidas de proteccién y ambientes de trabajo

seguros a los colaboradores de la organizacién.

Alcance: Mecanicos de la compafifa y contratistas.

Responsabilidad: Gerente de mantenimiento, Supervisores de area, Safety

Champion, Trabajador.

Procedimiento:

1. Todo trabajador que requiera realizar trabajos de soldadura eléctrica,
autégena y/o cortes de metal con médquinas que generen calor,
deberan solicitar el correspondiente permiso al Safety Champion del area o
encargado de seguridad de turno.

2. El Safety Champion o el encargado de seguridad de turno, realizara una
inspeccion ocular del area donde se pretenda realizar el trabajo y después de
realizada esta otorgara el correspondiente permiso.

3. Este permiso serd impreso y en el constarian el lugar y la fecha donde se
realizara el trabajo, el nombre de la persona que lo realiza, el nombre
de la persona que autoriza el trabajo, el tiempo de duracién del mismo y

que tipo de trabajo es el que se va a realizar.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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4. Es responsabilidad del supervisor del area de mantenimiento asegurarse

de que el departamento de seguridad industrial tenga conocimientos de que se

pretende realizar trabajos en caliente en la planta, para que se tomen las

medidas de seguridad que el caso requiere.

5. EIl Departamento de Seguridad se encargara de aislar el &rea donde se realiza

el trabajo y de proveer los equipos de proteccion industrial, asi como los

equipos de extincion de fuegos.

6. Cuando la persona que realiza el trabajo es alguien externo, es decir que no

trabaje directamente para la compaiiia, se le solicitara el permiso que ellos

utilizan para la realizacion de este trabajo y en caso de no tenerlo se deberan

regir con el que se utiliza en la planta pero con la diferencia que ellos

tendran que equipar por su cuenta a su personal.

Registro: Se deberd registrar en la bitdcora del &rea donde se realiza el trabajo, la

fecha de realizacién y finalizacién de la misma y la persona que lo realiza,

adicionalmente el permiso sera archivado en el departamento de seguridad

industrial.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por: Revision:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD . .
INDUSTRIAL Titulo: Trabajos en alturas.

Propésito: Lograr que cada trabajador conozca los riesgos potenciales que
existen al realizar trabajos en superficies més altas y que aprendan a trabajar con

es0s riesgos.

Alcance: Aplicable a todos los trabajadores de la organizacion y en especial

al personal de mantenimiento.

Responsabilidad: Supervisores de area, Safety Champion (Supervisor de
Seguridad Industrial) y Trabajador.

Procedimiento:

1. Todo trabajador que requiera realizar trabajos en superficies altas o
elevadas, debera solicitar el correspondiente permiso al Departamento de

Seguridad Industrial para realizar dicho trabajo.

2. EIl Departamento de Seguridad Industrial, enviard a uno de sus Safety Champion
a realizar una inspeccion del area donde se va realizar el trabajo y explicara

el correspondiente JSA al trabajador que lo va a realizar.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD . .
INDUSTRIAL Titulo: Trabajos en alturas.

3. El Safety Champion dotar4 de Equipos de Proteccion Industrial al trabajador
qgue va a realizar el trabajo y exigira que otra persona este con €l durante la
realizacion del trabajo en la parte inferior cuando se utilicen escaleras, con
la finalidad de que este le de una seguridad extra al trabajador sujetando la

escalera.

4. Es responsabilidad del Safety Champion asegurarse de que la las personas
que van a realizar el trabajo en la altura firmen el permiso y el JSA de la

tarea que van realizar.

5. Se deberan utilizar escaleras industriales aprobadas dentro de las normativas

vigentes en nuestro medio, es decir que tengan patas antideslizantes.

6. No se utilizaran escaleras metdlicas para la realizacion de trabajos de tipo

eléctrico bajo ninguna circunstancia.

7. Todas las escaleras deben ser inspeccionadas cada tres meses por el
departamento a quien pertenecen y también se las revisara antes de su

utilizacién con la finalidad de determinar algin dafio en la misma.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD . .
INDUSTRIAL Titulo: Trabajos en alturas.

8. Las escaleras no deben utilizarse como andamios o como apoyo de andamios,
estas deben asentarselas bien sobre una superficie firme y fuerte.
9. Nunca utilice la grada de apoyo para pararse, puede resbalar y

causar lesiones a su comparfiero que trabaja en la parte superior.

Registro: Se archivara el permiso firmado y el registro del JSA que sera objeto de

discusion con los trabajadores que van a realizar el trabajo.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Investigacion y llenado del reporte de
INDUSTRIAL accidentes e incidentes de trabajo.

Proposito: Hacer una reconstruccion de los hechos y/o las causas que produjeron

él o los accidentes, con la finalidad de que los mismos no se repitan y puedan

ocasionar contratiempos de mayor consideracion a la compaiiia.

Alcance: Aplicable a todos los trabajadores de la compafiia

Responsabilidad: Supervisores de area, Safety Champion y testigos de los
accidentes.

Procedimiento:

Cuando ocurre un accidente o incidente, es responsabilidad de las personas
que presenciaron los hechos, que comuniquen inmediatamente al
supervisor del area o mando medio inmediato superior que se encuentren
en dicho lugar.

La persona que tenga responsabilidad de supervision en el area del accidente
o incidente, notificara del mismo, al Departamento de Seguridad

Industrial inmediatamente y emitird el correspondiente informe de los

hechos.
Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Investigacion y llenado del reporte de
INDUSTRIAL accidentes e incidentes de trabajo.

3. EL Safety Champion que pertenezca al 4rea donde ocurrio el accidente
o0 incidente, asistird inmediatamente al area de los hechos para realizar una
inspeccion ocular y procedera a tomar fotografias de dicho lugar, con la
finalidad de que quede documentada esta novedad.

4. De ser posible se reunira con la persona que sufri6 el accidente o
incidente, para tomar una declaracion de los hechos ocurridos y luego se
dirigird al area de los hechos, para tomar la declaracién de los testigos del
contratiempo y agregard su comentario en el reporte entregado por el
supervisor del area del accidente o incidente.

5. En la investigacion se determinard si el accidente o incidente se
origino por una condicion insegura o subestandar o por un acto inseguro
0 subestandar.

6. Al identificar lo expuesto en el numeral 4 se determinaré si la condicién
insegura fue ocasionada por el empleado o no, en caso de qué- asi fuese,

se lo capacitard, se lo asesorard y se eliminara dicha condicion.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Investigacion y llenado del reporte de
INDUSTRIAL accidentes e incidentes de trabajo.

7. Si el accidente o incidente se origino por un acto inseguro se tomaran en

cuenta las siguientes interrogantes:

e El trabajador siguié las instrucciones de seguridad?
¢ El trabajador no tenia instrucciones de seguridad?
e El trabajador no sigui6 las instrucciones de seguridad?

8. El departamento médico emitird un diagndstico de la emergencia atendida
y luego lo enviara al Departamento de Seguridad Industrial para que sea

completado el reporte.

9. Este reporte serd entregado al encargado de Seguridad Industrial de la planta
para que sea analizado y comparado con el reporte de la investigacion del

accidente o incidente realizado por el Champion.

10. Este reporte emitido por el encargado de Seguridad Industrial estara
dirigido a la Gerencia General con las recomendaciones para eliminar las

causas del mismo.

11. Este reporte sera impreso y el Safety Champion sera el encargado de tomar
las firmas del Gerente y Supervisor del area del accidente, Gerente de

Operaciones y del trabajador accidentado.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Investigacion y llenado del reporte de
INDUSTRIAL accidentes e incidentes de trabajo.

12 Se debera entregar el reporte firmado en el Departamento de RRHH y una

copia del mismo se la archivara en el Departamento de Seguridad Industrial.

Registro: Se registrara todos los accidentes e incidentes en un foélder que
permanece en el Departamento de Seguridad Industrial y se emitirdn

estadisticas semanales y mensuales de los accidentes y accidentes

registrados.
Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Uso y almacenamiento de quimicos
INDUSTRIAL peligrosos.

Propdsito: Lograr que cada trabajador conozca los riesgos potenciales
que presenta cada quimico que se manipula en la empresa y su

correcto almacenamiento y transporte.

Alcance: Aplicable al Departamento de Control de Calidad,

Produccion, Logistica y Mantenimiento.

Responsabilidad: Supervisores de area, Analista de Laboratorio,

bodegueros.

Procedimiento:

1. Cuando se realiza la compra del producto quimico, el departamento
solicitante del mismo, debe pedir al departamento de compras que
cuando se realice la entrega de este producto, también se entregue

el MSDS del mismo.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Uso y almacenamiento de quimicos

peligrosos.

2. La persona encargada de recibir el producto, debe revisar en el MSDS

las propiedades del mismo antes de usarlo, transportarlo y/o almacenado.

3. EL transporte y/o almacenamiento se lo realizara después de haber

leido y entendido plenamente las caracteristicas del producto en mencion.

4. Se debera cumplir a la perfeccién todas las recomendaciones que

indique el MSDS en aspectos como:

v" Riesgos para la salud

v" Riesgos de incendio y explosiones

v' Equipos de proteccion industrial apropiados para manipular dicho

producto.

v' Temperatura de almacenamiento.

v" Reactividad al mezclarse con otros quimicos

v" Primeros auxilios

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revision:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Uso y almacenamiento de quimicos
INDUSTRIAL peligrosos.

5. Es responsabilidad de la persona encargada de manipular los
quimicos de comunicar al departamento de Seguridad, la llegada de
este, para que se le realice al personal que trabaja con el mismo, el
correspondiente analisis de seguridad o JSA, antes de su
manipulacion.

6. El departamento de Seguridad deberd realizar inspecciones
periddicas en las bodegas de almacenamiento de los productos

quimicos y emitird un informe de las novedades encontradas.

Registro: Se registrara en la bitdcora de los guardias de Seguridad el
nombre de la persona que recibe los quimicos que lleguen a la planta y a
que area o departamento pertenece, para realizar el respectivo

seguimiento del cumplimiento de este procedimiento.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGULJSR?SQE Titulo: Trabajo en espacios Confinados

Propoésito: Crear pautas para un trabajo seguro dentro cualquier espacio

cerrado denominado como confinado.

Alcance: Aplicable al personal de mantenimiento, como contratistas que

presten servicios en la planta.

Responsabilidad: Gerente de Mantenimiento y Jefe de Seguridad.
Procedimiento:

1. Cuando se vaya a realizar un trabajo en un espacio confinado, se
deberd solicitar el correspondiente permiso al Departamento de
Seguridad Industrial de la planta, el mismo que serd preparado de
acuerdo al trabajo que se pretenda realizar y autorizado por el Jefe de
Seguridad Industrial.

2. Por ningun motivo, alguien ingresara a un espacio confinado sin el
correspondiente permiso o autorizacion, asi sea solo por unos
segundos.

3. El permiso para realizar trabajos en espacios confinados, debe

estar exhibido en la entrada del mismo y no debera ser movido,

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%I?QQ? Titulo: Trabajo en espacios Confinados

hasta que no se aseguren que todas las personas que realizaban el

trabajo hayan salido de dicho lugar.

La persona que firma el permiso de trabajo, es responsable de
asegurarse de que todas las precauciones de seguridad que se hayan
tomado, asi como los equipos que se vayan a utilizar sean las mas
apropiadas para el trabajo que se realiza.

Una vez que se ha aprobado el permiso, el encargado de Seguridad
se asegurara de que solo las personas asignadas para ese trabajo
permanezcan dentro del espacio confinado y colocaran una

persona adicional en las afueras de este para que sirva de enlace de
comunicacién en caso de cualquier eventualidad.

Las precauciones que se deberan tomar se describiran claramente en
el permiso de trabajo, y antes de empezar el mismo se lo explicara a
los personas que van a realizar el trabajo.

Se deberian considerar condiciones de seguridad COMO: aislamiento
limpieza, temperatura,ventilacién, peligros ambientales tales como:

oxigeno deficiente, inflamabilidad, contaminantes téxicos entre otras.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGULJSR-]JSQE Titulo: Trabajo en espacios Confinados

8. Se entregara el o los equipos de proteccion personal completos y en
buen estado a quienes vayan a realizar el trabajo y se deberd mantener en
las afueras del espacio confinado un equipo adicional, en caso de que

la persona que estad afuera tenga que ingresar en caso de emergencia.

9. La persona que estd en las afueras debera estar entrenado para
socorrer o rescatar a los trabajadores que estén en el espacio

confinado.

Registro: Una copia del permiso de ingreso a un espacio confinado se
archivara en el Departamento de Seguridad Industrial.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD . . .
INDUSTRIAL Titulo: Trabajo con pinturas y solventes

Propdsito: Disminuir los riesgos de lesiones e intoxicaciones al realizar

trabajos con pinturas y solventes.

Alcance: Aplicable a todos los departamentos de la empresa y personal

externo que realiza trabajos en la misma
Responsabilidad: Gerentes departamentales, Jefe de Seguridad.

Procedimiento:

1. Todo trabajador que realice trabajos con pinturas, solventes o que toque
cualquier superficie en la cual se prepara las mismas, deben de lavarse
las manos, brazos y cara con abundante agua y jabén antes de comer o
fumar.

2. Cuando la pintura a utilizarse requiera para su preparacion algun
solvente, esta debe estar aislada del calor, chispas o llamas
abiertas que puedan ocasionar que estas se inflamen.

3. Evite el contacto directo de la pintura y los solventes con la piel, ojos

y utilice mascarillas para que no respire los vapores que la misma

desprende.
Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Trabajo con pinturas y solventes

4. En caso de contacto con la piel y ojos lavarse con abundante agua

durante 15 minutos y busque ayude médica.

Sepa donde estan ubicadas las duchas de emergencias para cuerpos
y o0jos existentes en la planta, las mismas estan ubicadas
estratégicamente, pero siempre tenga en cuenta cual es la mas cercana a

su lugar de trabajo

. Pinte con solventes solo en espacios bien ventilados; cuando el trabajo
se realice en espacios confinados, solicite la correspondiente

autorizacion al departamento de seguridad industrial.

. Cuando realice trabajos de pintura en paredes u objetos ubicados sobre
su cabeza, debe utilizar gafas de seguridad con proteccion en los

costados, con la finalidad de evitar el contacto de la pintura con sus 0jos.

. Use guantes de algod6n cuando mezcle pintura y cuando pinte.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revision:
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DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Titulo: Trabajo con pinturas y solventes

9. No realice trabajos de pinturas en areas calientes y/o donde haya

constante contacto con llamas directas o chispas.

10. Almacene la pintura y los solventes en lugares frescos, secos y donde

no exista la probabilidad de chispas y llamas.

11. Use guantes de caucho o de nitrilo cuando manipule solventes.

12. Nunca deje un recipiente que contiene un solvente sin tapar, si este se

termina, el recipiente debe ser destruido.

13. Nunca transporte y/o dejes un solvente en recipientes o latas que no

estén debidamente rotuladas.

14. Por su seguridad, antes de realizar un trabajo con pinturas ya sea esta a

base de solventes o agua, identifique donde estan ubicadas las duchas

de emergencias para cuerpos y 0jos,

Registro: Se solicitara el correspondiente permiso para realizar esta clase de

trabajos al Departamento de Seguridad Industrial, el mismo que sera archivado

como constancia de que el trabajo se realiza con las medidas preventivas del caso.

Elaborado por:
Roberto Milan

Aprobado por:
Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:

Revision:
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DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Trabajo que involucren levantar y
INDUSTRIAL transportar objetos manualmente.

Propésito: Brindar a los trabajadores de la organizacién los lineamientos de
seguridad adecuados, para realizar trabajos en los cuales se tenga que

levantar y transportar objetos manualmente.

Alcance: Aplicable a todos los trabajadores de la organizacién.

Responsabilidad: Jefe y Supervisores de Seguridad Industrial.

Procedimiento:

1. Antes de levantar un objeto, preguntese a s{ mismo, se necesita
levantarlo? Se lo pude mover o empujar? Es necesario moverlo?.

2. Antes de levantar el objeto, debera establecer una ruta para
trasportarlo, la misma que debe estar despejada y libre de cualquier
riego de tropiezo que le pueda ocasionar alguna caida.

3. El trabajador debera determinar dénde va a colocar el objeto que va a
mover y analizara si necesita ayuda, ademas debera observar bien el

objeto para ver como y de donde lo agarrar.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:
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Fecha: Version:
SEGURIDAD Titulo: Trabajo que involucren levantar y
INDUSTRIAL transportar objetos manualmente.

4. Se deberd percatar que el objeto este libre de grasas o aceites que
puedan ocasionar que el mismo deslice y tendra en consideracion la
distancia a recorrer en el traslado del objeto, para de esta manera fijar
los puntos de descansos en caso de ser necesarios y no obstaculizar
otras actividades que se realicen en ese sector.

5. Se asegurara de tener suficiente espacio para manipular el objeto con
seguridad y determinard dependiendo del peso del objeto si requiere
de la ayuda de un equipo de carga.

6. Al levantar la carga lo hard doblando las rodillas y manteniendo en
forma vertical su columna vertebral, pues al realizarlo de esta manera
logrard que el peso se distribuya de tal forma que no se esfuerce su
columna vertebral.

7. Enderece sus rodillas gradualmente y péngase de pie, poniendo su
espalda en posicién vertical, evite movimientos rapidos y jalones que
le puedan causar alguna lesion en su espalda.

8. Sostenga el objeto firmemente, la mayoria de los accidentes ocurren
cuando la carga se resbala de las manos, mantenga la carga cerca de

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha:

Fecha:
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usted con los brazos y codos cerca de su cuerpo, mantener los brazos en esta

posicién, le ayuda a mantener el peso centralizado.

Registro: El supervisor de area registrara los nombres de las personas que
realicen con frecuencia esta clase de trabajos, con la finalidad de hacer un
seguimiento y eliminar la posibilidad de enfermedades ocupacionales

(Lumbalgias).

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Jefe de Seguridad Industrial

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGU%?IEQ? Titulo: Bloqueo y etiquetado de fuentes de energia.

Propoésito: Asegurarnos que todos los trabajadores del Departamento de
Mantenimiento y areas afines, que realicen trabajos de reparaciéon y limpieza de
equipos y maquinarias que sean alimentados por una fuente de energia utilicen

este dispositivo de seguridad.

Alcance: Este procedimiento estd orientado a cubrir las precauciones
necesarias del personal que realiza trabajos de limpieza y mantenimiento de equipos
y maquinarias en las cuales alguna fuente de energia inesperada o almacenada

pudiera afectar de manera directa e indirecta a un trabajador.

Responsabilidad: Mecanicos, electricistas, Operadores de Calderos,

Operadores de Frio y operadores de maquinarias en general.

Procedimiento:

1. Antes de que el equipo sea apagado, el trabajador debe tener
conocimiento del tipo de equipos, magnitud de los peligros y maneras de
controlar las fuentes de energia.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Mayor Polo Teran

Fecha: Fecha:
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Fecha: Version:

FNEDGULJSR-]JSQE Titulo: Bloqueo y etiquetado de fuentes de energia.

2. El trabajador debe colocar el candado en el dispositivo de desconexion del

equipo.

El bloqueo y etiquetado se aplicara a Equipos Mecéanicos, Neumaticos,
Hidraulico, Vapor, Gravedad (Agua).

El bloqueo y etiquetado se lo usara en la instalacién, reparacion,

operacion, ajuste, inspeccion y limpieza de equipos y maquinarias.

Seré aplicado también a toda fuente de energia almacenada o residual que

pueda ser peligrosa y requiera ser desconectada con seguridad.

Se deberd aislar el equipo y/o maquinaria desde el dispositivo de

desconexion, no usando el boton de apagar (STOP) solamente.

Se verificara que ningun trabajador este realizando algun trabajo en el
area, gritando si es posible y luego se presionara el botén (Start) para

comprobar que el equipo y/o maquinaria esta desenergizado.

Elaborado por:
Roberto Miléan

Aprobado por:
Mayor Polo Teran

Fecha:

Fecha:

Revisién:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGULJSR-]JSQE Titulo: Bloqueo y etiquetado de fuentes de energia.

8. Para reactivar el funcionamiento del equipo, el empleado se encargara de
inspeccionar el &rea antes de remover el candado (S), para asegurarse de
que los componentes estén intactos y seguros para operar y se aseguraré
que todos los demas trabajadores de dicha area hayan tomado una
posicion segura.

9. Cuando el dispositivo de desconexidn no este bajo control personal, este
tiene que ser bloqueado.

10.Si mas de un trabajador estd trabajando en el mismo equipo Yy/o
maquinaria, deberan aplicar cada uno su candado personal y cuando
terminen de realizar su trabajo, cada empleado retirard solamente su
candado.

11. Los candados que se utilizaran son de color ROJO, de alta durabilidad y de
cierre individual, es decir que tengan llave maestra.

12. Las etiquetas deberan contener la siguiente informacion:

Elaborado por: Aprobado por: Revision:

Roberto Milan Mayor Polo Teran

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha:

Version:

SEGURIDAD

INDUSTRIAL | Titulo: Bloqueo y etiquetado de fuentes de energia.

v" Nombre del empleado que realiza el trabajo

v Fecha de bloqueo

v’ Peligros existentes en dicho equipo y/o maquinaria.

13. Ningun trabajador sera autorizado para retirar el candado de otro,

mientras el duefio del candado este en la planta.

14. Si el duefio del candado no esta en la planta, se seguirdn los siguientes

procedimiento:

e Sino se puede tener contacto con el duefio del candado, el Jefe de

Seguridad y el Gerente General autorizaran el retiro del candado.

e El trabajador sera notificado antes de regresar a su trabajo que su

candado de seguridad fue retirado, explicAndole las razones del retiro.

15. Los contratistas intercambiardn informacién de sus respectivos

procedimientos de bloqueo y etiquetado de equipos y maquinarias con el

departamento de Seguridad, de no

procedimiento.

tenerlo deberan aplicar

este

Elaborado por: Aprobado por:
Roberto Milan Mayor Polo Teran

Revision:

Fecha: Fecha:




EMPRESA PESQUERA ECUATORIANA
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD

Fecha: Version:

FNEDGULJSR-]JSQE Titulo: Bloqueo y etiquetado de fuentes de energia.

16. Si durante la jornada de trabajo no queda operativo el equipo y/o
maquinaria a la cual se estaba realizando la reparacién, limpieza o
mantenimiento, se debera notificar obligatoriamente al departamento de

seguridad, para que se tomen medidas preventivas adicionales a las

antes expuestas en este procedimiento.

Registro: Se registrara en cada una de las bitacoras donde se reporten
novedades de las areas donde se realicen esta clase de trabajo todos los
bloqueos y etiquetados que se realicen y que persona los realiza, para que luego
Seguridad Industrial pueda ejercer un mejor control en la aplicacion de este

procedimiento.

Elaborado por: Aprobado por: Revision:
Roberto Milan Mayor Polo Teran

Fecha: Fecha:




ANEXOS



ANEXO # 15

MATRIZ DE
RIESGOS



IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DE RIESGO
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIFCION DEL RIESGO
PELIGRO
NIVEL DE
PROBABILIDAD | EXPOSICION |CONSECUENCIA GP
RIESGO
fecepeion de Operadores Vehiculo en
rr;?it;r;a transpore moniacarga Rutinaria movimient gspacio reducido | Accidente vehicular 10 9 50 4500 ALTO
almacenami |aimacenamiento | Operadores | Almacenami ) Lesiones
ento del pescado | montacarga NoRulinariz ento caida de scows nsteomuscularas 8 : 15 1080 ALTO
Operadores Sistema de conducir en pasos
fraglado transparte moniacarga Rutinaria .amfertencla peatonales Atropellamiento 10 10 50 5000 ALTO
inadecuado
Operadores o lManejo de ) .
fraslado transpaorte montacarga Rutinaria cargas caida de scows ! Dano infraestructura 8 7 15 840 ALTO
desvicerar peces operador utilizacion de cortes profunto 3l cortes o
desbuche F—— desyuchey Rutinaria cuchillos no tener eq.mpo punzamientos 4 4 15 240 BAJO
desvicerado necesario
al cortar la panza
desyicerar peces operador Manejode | luego con cierra Cortaduras
desbuche randeps desvuchey | Rutinaria cuchillos y sele exraela punzonamientoy 4 4 15 240 BAJO
g desvicerado cierra cabezaycola sin ¢ desmembramiento
proteccion
no poner senales
operador de faltase cuando esta
cocinado | cocinar el atun cocinas Rutinaria senalizacion procesando Quemaduras ] 7 15 630 ALTO
producto v al ser
enfriado el horno




IDENTIFICAR

VALORAR

ETAPA

ACTIVIDAD

CARGO

TIPO

PELIGRO

DESCRIPCION DEL
PELIGRO

RIESGO

ESTIMACION DE RIESGO

PROBABILIDAD

EXPOSICION

CONSECUENCIA

GP

NIVEL DE
RIESGO

limpieza

raspado

operadar
ragpado

Rutinaria

falta
sefializacion

No existe la
identificacion en el
piso parala
ubicacidn de los
equipos y
fransportadores

Lesiones

10

90

BAIO

Enlatado

Control de peso

Monitar

No Rutinaria

Cores

Mo Hay el EPI
adecuado

Latas no selladas

24

BAIO

esterilizacion

esterilizacion de
producto

operadaor
esterilizacion

Rutinaria

falta de
senalizacion

no poner senales
cuando esta
pracesando

productoy al ser

enfriada el horno

guemaduras

630

ALTO

caldera

promavervapar

operador de
caldero

Rutinaria

Equipo
Proteccion

Mo cuentan con la
instalacidn dela
red contra
incendios con
cisterna
independiente y
bomba adicional
de presidn.

Cuemaduras térmica

1400

ALTO

caldera

promavervapar

operador de
caldero

Rutinaria

Equipo
Proteccion

En las diferentes
areas, los
extintores no-
cuentan con la
etiqueta de

Quemaduras térmica

1400

ALTO

identificacidn.




IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DE RIESGO
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL RIESGO
PELIGRO
NIVEL DE
PROBABILIDAD | EXPOSICION |CONSECUENCIA GP
RIESGO
Mo cuentan con
operador de Equipo los getectores
caldera promaver vapor caldera Rutinaria Proteccion automaticos de asficcia 8 ] 15 720 ALTO
humo v calor en
areas de oficinas.
Existen ambientes
de trabajo con
opecador de falta riesgos originados
bomba  |suministrar agua bombas Rutinaria senalizacion parruido, altas Golpes 2 8 15 240 BAIO
temperaturas,
manipuleo de
cargas.
pérdida de
inteligibilidad por
Equino enmascaramiento,
proceso de operador de F‘rott]ecgion diicultades para |3
manufactura manufactura manufactura Rutinaria Personal comunicacion oral,| problemas auditivos 8 8 15 960 ALTO
) frastornos del
inadecuado .
aprendizaje,
pérdida de la
concentracion
Mo existen
operador de falta de sefalizacion de
almacenado bodega bodega Rutinaria sefialozacion circulacion de atropellamiento 8 9 50 3600 ALTO
montacargas y de
peatones




ANEXO #16
PLAN DE
CONTINGENCIA'Y
EMERGENCIAS



PLAN DE EMERGENCIA'Y PLAN DE CONTINGENCIA PARA LAS
INSTALACIONES DE LA EMPRESA

INTRODUCCION

La Empresa Pescara Ecuatoriana, ha hecho un estudio de los accidentes e
incidentes ocurridos durante el primer semestre del presente afio, realizando

un estudio estadistico en cada area de las plantas.

La Empresa Pescara Ecuatoriana requiere contar con un Plan de Contingencias
para su localidad.
La ejecucidon del Plan Local de Contingencias es responsabilidad del equipo

de respuesta a emergencias.

El Plan de Contingencias estd orientado hacia la preparacién al personal para
afrontar eventuales situaciones de emergencias. Dichas emergencias pueden
ser:

e Incendio

e Explosion

e Descarga de materiales peligrosos

e Fenomenos naturales

e Fallas de Equipo

e Actos de violencia, sabotaje

e Amenaza de bomba
La Gerencia superior de La Empresa Pescara Ecuatoriana estd consciente que
la mejor linea de defensa contra las emergencias es contar con un programa
continuo de Seguridad Integral, compuesto por politicas prevencionistas de
Seguridad Industrial, Salud Ocupacional y Medio Ambiente como herramienta
para prevenir accidentes en las areas de trabajo y de esta manera evitar que

el Plan de Accidn para emergencias tenga que ser activado.



El Plan esta estructurado en diferentes secciones entre las que se tienen:

1. Emergencia Menor.

2. Emergencia en &reas de la Empresa.

3. Emergencia General

Listado de Teléfonos de Emergencias

INSTITUCION TELEFONOS
Cuerpo de Bomberos 102
Defensa Civil 911
Cruz Roja
Policia Nacional 101

Direccion de Transito Nacional

MISION

Ser los lideres mundiales en el negocio de productos del mar, atendiendo
todos los mercados del mundo con nuestras propias marcas y las de
terceros, desarrollando siempre fuertes relaciones estratégicas de largo

plazo con nuestros stakeholders. Ser considerados como punto referencial

en el desarrollo de nuestro pais.




POLITICA Y OBJETIVOS

Se compromete con la calidad en todo lo que se hace. Los empleados estan
dedicados a entender y satisfacer los requerimientos de los clientes en todo

momento.

Es responsabilidad del personal designado para responder ante

una emergencia la familiarizacion con el Plan de Contingencia.

e Evitar accidentes, cuidando la seguridad de las personas e
instalaciones.

e Desarrollar una cultura de conducta responsable compartida por

los empleados, clientes, proveedores, contratistas y comunidad

general.

e Mantener un sistema de mejoramiento continuo que permita

asegurar la excelencia operativa en todos los procesos

e Diagnosticar los problemas que afecten a la seguridad y salud de los trabajadores
y realizar un analisis de las causas que los provocan.
e Identificar las condiciones y los actos inseguros que ocasionan lesiones Yy
accidentes en el &rea.
Todo el personal que ingresa en la Compafiia es responsable de su cumplimiento, esta

politica es compartida y aplicada en todas de las areas de la Organizacion.
Objetivos del Plan de Contingencia
La Empresa Pescara Ecuatoriana, estd suscrito en que la Politica de Seguridad y

Salud Ocupacional la aplica a todos sus trabajadores, empresas contratistas y a la

comunidad en general.



Los Objetivos del Plan de Contingencia se orientan a:

» Cuidar la salud de los trabajadores ejecutando programas efectivos sobre riesgos
de incidentes y accidentes ocupacionales.

» Proporcionar informacion al personal de las instalaciones para responder ante una
emergencia.

» Proporcionar una guia para la movilizacion del personal y de los recursos

necesarios para hacer frente a la emergencia hasta lograr su control total.

ALCANCE

A continuacion se describen las diversas situaciones de peligros de la Empresa las
mismas que se agrupan como EMERGENCIAS MENORES (formato N° 1),
EMERGENCIA EN EL AREA DE LA EMPRESA (formato N° 2); y EMERGENCIA
GENERAL (formato N°3)



1: Emergencia Menor, se define de acuerdo al formato
FORMATO N°1: EMERGENCIA MENOR

N

DESCRIPCION

INCENDIO

Incendio en la Empresa que dure menos de diez minutos.

MATERIALES PELIGROSOS

Descarga de material peligroso en cantidades inferiores, que no amenacen la salud
o la seguridad.

PERDIDA DEL CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE
» Descarga inusual de materiales de la Empresa al medio ambiente
« Descarga de liquido o gas inflamable sin inflamar

« Liberacion de olores que no sean peligrosos en el lugar

FENOMENO NATURAL
Condicidn severa del clima (lluvias, fuertes vientos, etc.) pronosticada para el sitio
donde esta la Empresa dentro de las préximas doce horas.

Terremoto sin dafio aparente.

OPERACIONES INUSUALES Y OTROS PELIGROS
« Emergencia médica que requiera transporte

* Amenaza a la seguridad

» Explosion (no identificada)

« Entrada a la Empresa sin autorizacion




FALLA DEL EQUIPO

A. Falla del equipo que afecta las respuestas a emergencias o a la
capacidad de lucha contra los incendios.

« Importante pérdida de aceite lubricante

- Dafios mayores en lineas de vapor

- Fallas en calderos

- Fallas en compresores

2: Emergencia en areas de la Empresa, se define de acuerdo al formato
TABLA N° 2: EMERGENCIA EN AREA DE LA EMPRESA

NO

DESCRIPCION

Posibles situaciones INCENDIO

Incendio en la Empresa que dure mas de diez minutos pero
menos de treinta minutos
Demanda de asistencia en el exterior

Influencia en el funcionamiento de la Empresa

DESCARGA DE MATERIALES PELIGROSOS

Descarga de material peligroso inferior

Explosidn que involucre materiales peligrosos

PERDIDA DEL CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE

Descarga de liquido o gas inflamable con potencial para el
encendido

Descarga real y/o potencial de emanaciones peligrosas.

FENOMENO NATURAL

Inundacion en la entrada o salida de la Empresa
Dafios importantes de tormentas (lluvias, tormentas eléctricas,
fuertes vientos, etc.)

Terremoto que causa la parada de la empresa




OPERACIONES INUSUALES Y OTROS PELIGROS
e Emergencias médicas que involucren multiples lesiones o
desgracias.
5 e Alarma de seguridad (disturbios civiles, personal no
autorizado en la Empresa, etc.)
e Explosidn que afecta a la operacidn de las plantas.

e Choque de aviones con la estructura de la Empresa.

FALLA DEL EQUIPO
6 e Falta del equipo que resulta en una pérdida del control de la

Empresa

3: Emergencia General, se define de acuerdo al formato
TABLA N° 3: EMERGENCIA GENERAL

N° |DESCRIPCION

Posibles situaciones INCENDIO
* Incendio que dure mas de treinta minutos
« Demanda de respuestas por parte del personal del lugar

+ Demanda de parada

DESCARGA DE MATERIALES PELIGROSOS
2 Descarga de materiales peligrosos que exceden el nivel de riesgo

controlado

PERDIDA DEL CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE
3 Descarga de liquido o gas inflamable durante treinta minutos

Ignicién de esa descarga




FENOMENO NATURAL

« Daifios producidos por terremotos a los sistemas principales de la
Empresa

4 « Condiciones de vientos fuertes, tormentas con inundaciones

importantes en la Empresa, causando dafos en los principales

sistemas de la Empresa.

« Dafios causados por tormentas eléctricas

OPERACIONES INUSUALES Y OTROS PELIGROS
5 * Explosion que implique la paralizacion de las plantas.

» Alerta de seguridad que requiere evacuacion

AREAS DE PRIORIDAD

Se han identificados las siguientes areas de prioridad, en base al andlisis de riesgo

efectuado en la Auditoria Ambiental.

Areas de Prioridad dentro de las Instalaciones

AREAS DE PRIORIDAD POSIBLES CONTINGENCIAS

Recepcidn, Despacho y Almacenamiento de | Riesgos fisicos por atropello de

materia prima y producto terminado. montacargas, caidas.

Area de Calderos Incendios, fugas y explosion.

Planta y Oficina (area de Bombas, area de | Riesgos fisicos, quimicos, ambientales,

manufactura) humanos, auditivos, mecénicos.

Bafios Caidas, lesiones, torceduras, fracturas.

Etiquetado Dario de equipos y quemaduras




RESPONSABILIDADES DE LA EMPRESA

La Empresa asume la responsabilidad para realizar las siguientes tareas:

1. Reconocimiento y declaracion de la existencia de una condiciéon de
emergencia.

2. Clasificacion de la emergencia de acuerdo con los procedimientos de
puesta en marcha disponibles en la Empresa.

3. Notificacion al personal de la Empresa y las autoridades locales acerca
de la existencia de una condicion de emergencia.

4. Medidas correctivas para atenuar el impacto de la emergencia.

5. Pedir ayuda externa si fuera necesario.

6. Establecer y mantener comunicaciones efectivas dentro de la Empresa y
con grupos de ayuda externa.

7. Evaluaciéon permanente del estado de la emergencia y comunicacion del
particular a los equipos de respuesta propios y externos.

8. Medidas de proteccion apropiadas para la Empresa, para los empleados, la
propiedad, el personal designado para respuesta a las emergencias y el
publico en general.

9. Notificacion al personal de la Empresa y a las autoridades locales una vez

que se restablezcan las condiciones normales de operacién.

PERSONAS CLAVES:
CARGO NOMBRE TELEFONOS
GERENTE GENERAL FRANCISCO GOMEZ 099739133

GERENTE DE
CARLOS QUIROLA
OPERACIONES 099748729

JEFE DE )
MYR (B). POLO TERAN
SEGURIDAD 098170368




PROCEDIMIENTOS DE INFORMACION DE CONTINGENCIAS
Todas las Contingencias que se presenten por las Operaciones que se realizan dentro o
fuera (transporte) del interior de la planta, deben ser informados de acuerdo al siguiente

procedimiento, solo las personas asignadas podran realizar esta labor.

La informacion podra ser realizada a través de memorando, o utilizando los formatos
respectivos disponibles en la empresa para los distintos tipos de emergencias.(Ver anexo
#12)

La informacion debera ser proporcionada solamente a las autoridades o instituciones

dispuestas en el siguiente cuadro:

Organismo a Informe Plazo Informe Plazo
ser informado preliminar a Estipulado Detallado Estipulado
enviar
Direccion de Formato de Inmediatament Formato de Dentro de los 15
X Informe . Informe Y
Medio liminar del e ocurrido el detallado del dias habiles del
Ambiente-Quito prefiminar de suceso etallado de suceso
suceso suceso
L Formato de Inmediatament | | Ormat de Dentro de los 15
Ministerio del Informe X Informe Y
Ambiente-Quito | preliminar del e ocurrido el detallado del dias habiles del
suceso suceso
suceso suceso
Formato de Formato de
Cuerpo de Informe Inmediatament Dentro de los 15
- . Informe . -
Bomberos de preliminar del e ocurrido el dias habiles del
. detallado del
Quito suceso suceso suceso
suceso
F?rr#rg?trgede Inmediatament F?;;r;e;::])ede Dentro de los 15
CONSEP* I e ocurrido el dias habiles del
preliminar del detallado del
suceso suceso
suceso suceso
* Para derrames, incendios o robos de sustancias controladas
Descripcion de Funciones del Organigrama actual del Equipo de




Respuesta en caso de Emergencias.

Las funciones y responsabilidades asignadas a cada uno de los cargos que
aparecen a continuacion se las establece para facilitar la coordinacion del

Plan de Respuesta a Emergencias en el momento de su activacion.

Director del Plan Local de Contingencia: Funciones y Responsabilidades

1. Recibir y evaluar la notificacién de la emergencia

2. Activar el Plan de Respuesta a Emergencias de La Empresa Pescara
Ecuatoriana y simultdneamente contactar con el Jefe de Logistica para
emergencias.

3. Solicitar los servicios del Cuerpos de Bomberos, Defensa Civil, Cruz Roja,
Policia Nacional y Direccion General de la Marina Mercante (DIGMER) si
la situacion lo amerita.

4. Asegurar que se realicen todas las labores que sean necesarias para la
contencion, limpieza y mitigacion de la emergencia.

5. Velar por la seguridad del personal, los equipos y las propiedades de terceros.

6. Asegurarse de que las notificaciones a entidades gubernamentales y
organismos oficiales y/o municipales se realicen con la debida diligencia.

7. Trabajar en coordinacion con los encargados de Relaciones Pdublicas,

Asuntos Legales, Jefe de Logistica para emergencias y Asesor Ambiental.

Jefe de Logistica para Emergencias: Funciones y Responsabilidades

1. Hacer un seguimiento de la emergencia, sea esta un incendio o derrame
anticipando las posibles consecuencias segun la magnitud de la misma.

2. Verificar que se cumplan las acciones de respuestas a emergencias.

3. Asegurarse de que se cuente con comunicacion via radio con los demas
miembros del equipo de respuesta y con la oficina del director del Plan Local

de Contingencias.



. Cumplir las recomendaciones del asesor ambiental, de manera especial lo

relacionado con actividades de limpieza del ecosistema.

. Asegurar la participacion del area de Seguridad Industrial en todas las

actividades relacionadas con la emergencia.
Mantener informado al Director del Plan sobre las actividades de

remediacion y limpieza.

. Verificar que se registren los trabajos de limpieza.

. Solicitar al Director de Plan Local de Contingencias los recursos humanos y

técnicos necesarios para el cumplimiento eficiente de las labores

encomendadas al equipo de respuesta a emergencias.

Coordinador de Relaciones Publicas: Funciones y Responsabilidades

1.

5.

Preparar informacidn oportuna para contestar posibles interrogantes de los
medios de comunicacién, entidades gubernamentales y/o autoridades

municipales.

. Analizar y contestar todas las interrogantes de los medios de comunicacion,

fuentes gubernamentales y no gubernamentales.

. Informarse sobre los progresos realizados por los Equipos de Respuesta.

. Llevar los siguientes registros:

a. Fecha y hora de la notificacion del incendio, derrame u otra
catéastrofe.

b. Fecha, hora y personas de entidades gubernamentales que
fueron notificadas del incidente.

c. Nombres de visitantes, funcionarios de entidades gubernamentales
con sus respectivos titulos y especialidades de trabajo.

d. Hora de la activacién del Plan Local de Contingencias, asi como los
equipos que han de ser utilizados en la accion de respuesta al
incidente.

Documentar todos los hechos pertinentes para mantener informes

actualizados para la Presidencia de la Empresa y las Autoridades locales.



6. Filmar y fotografiar todas las actividades que se consideren necesarias para
mantener en archivo. Este material puede ser utilizado en el futuro con
proposito de entrenamiento.

7. Registrar cualquier otra informacidn que considere necesario el Director del

Plan de Contingencia.

Coordinador Legal: Funciones y Responsabilidades

1. Asesorar al Director del Plan Local de Contingencias sobre los asuntos
legales en materia de siniestros.

2. Determinar la responsabilidad legal de la empresa como resultado del
siniestro.

3. Consultar lo pertinente con el Director del Plan, Jefe de Logistica y
encargado de Seguridad Industrial en caso de que el siniestro involucre

algun acto de caracter ilegal (ejemplo: atentados) contra la empresa.

Coordinador de Suministros: Funciones y Responsabilidades

1. Proveer los equipos para control de la emergencia.

2. Llevar un inventario de los equipos y materiales de la empresa para atencién
en caso de siniestro asi como el inventario de otros equipos disponibles
en empresas vecinas.

3. Coordinar la ayuda médica externa que sea necesaria para los casos de
accidentes personales.

4. Actualizar la informacion sobre costos por emergencias.

Asesor Ambiental: Funciones y Responsabilidades

1. Realizar un diagnostico de los peligros ambientales y proponer medidas
preventivas y correctivas al Director del Plan Local de Contingencias.



2. Asesorar al Jefe de Logistica sobre materiales para contencion, remediacion,
descontaminacion y labores de limpieza relacionadas con incendio,

derrame u otra catastrofe.

Jefe de Seguridad Industrial: Funciones y Responsabilidades

1. Ejercer un control sobre las restricciones para el ingreso a la Empresa
de personas y vehiculos, ya sea al area siniestrada o a cualquier otra
area que implique un peligro potencial.

2. Coordinar labores de extincién de fuego.

3. Verificar que los contratistas, su personal y el personal de la empresa
sean advertidos de cualquier peligro en el area de trabajo.

4. Promover el uso de equipos de proteccion personal durante la emergencia.

5. Coordinar las labores con el Cuerpo de Bomberos.

Jefe de Grupo de Respuesta: Funciones y Responsabilidades

1. Vigilar las labores de limpieza de areas contaminadas

2. Asegurar la integridad fisica del personal de respuesta de emergencia,
verificando el uso de equipos de proteccidn personal.

3. Solicitar los equipos y materiales para labores de limpieza.

4. Mantener informado al Jefe de Logistica y al Director del Plan Local de
Contingencia manteniendo registro de las actividades cumplidas.

Coordinador de Emergencias: Funciones y Responsabilidades

1. El coordinador de emergencias dirigirA el operativo basado en los
siguientes pasos, siempre que no comprometa la seguridad de la Empresa:
a. Extinga todas las fuentes de ignicion, chispas, superficies

calientes, cigarrillos, etc.



b. Despeje y acordone el area
c. Contacte al Gerente de la Empresa para informarle sobre la emergencia.

. Si las medidas de respuesta a una emergencia involucran la parra de

cualquier operacidn, una persona monitoreara el area afectada.

. Se debe identificar la clase de emergencia lo mas pronto posible para

aplicar un procedimiento de limpieza adecuado.
Después de que la emergencia sea controlada y el area sea asegurada,

comience los procedimientos de recuperacion.

Brigada y servicios contra incendios

En toda emergencia esté presente el peligro de incendio, por esta razén la Empresa

cuenta con una brigada contra incendios y emergencias, formada por personas

debidamente capacitadas y activas, utilizando equipos y herramientas apropiadas

para dicho fin.

El objetivo principal de la Brigada es prevenir, combatir y controlar

incendios, sin poner en riesgo la vida de los integrantes. Para cumplir con este

objetivo el Jefe de Seguridad industrial realiza las siguientes funciones:

o 01 A W

. Instruir al personal en la prevencion y utilizacién de equipos contra incendios.

. Mantener el equipo contra incendio en las mejores condiciones de

funcionamiento posibles.

. Dirigir la evacuacion del personal.
. Mantener informado al Gerente y Jefe de Logistica
. Solicitar ayuda interna o externa en caso necesario

. Realizar practicas de evacuacion y simulacros de incendios.

Los equipos contra incendios (extintores) son revisados mensualmente para

constatar su operatividad.



PLANES DE PREVENCION

Para evitar situaciones de emergencia, es necesario establecer herramientas que apoyen la
prevencion. Al respecto, La Empresa Pescara Ecuatorian,a cuenta con diferentes

procedimientos para el manejo seguro de sus residuos (Ver manual).

Por otra parte, la Compafiia cuenta con diferentes Hojas de Datos de Seguridad del
Transporte de Residuos Peligrosos. Este documento sirve para informar al trabajador
sobre los cuidados que debe tener para manejar adecuadamente el residuo que debe
transportar y/o manipular. Este documento estara disponible en los lugares donde se
generen y almacenen los residuos.

Otra medida de prevencion que la Empresa implementard es la capacitacion de
entrenamiento: Se considera indispensable que las personas y entidades involucradas en el
Plan de Contingencia participen en los entrenamientos y simulacros, para la adecuada
implementacion del mismo. Después de cada simulacro o emergencia, el Plan de
Contingencia se debe evaluar, con el fin de actualizar, complementar y adecuar su
informacion.  El Plan considera la implementacién periddica de actividades de
capacitacion y entrenamiento. En el futuro, se disefiaran programas de entrenamiento

para el manejo de situaciones de emergencia.

NIVELES DE ALERTA

Es de gran importancia tener claro el nivel de alerta (o gravedad) de cada emergencia, de
manera de no generar panico innecesario en el personal y poder responder de la mejor
manera posible ante cada incidente. Con este objetivo se han propuesto tres niveles de

emergencia:

Nivel 1: Nivel de emergencia que puede ser controlado por el personal de operacion
normal del area.
Nivel 2: Nivel para emergencias mediana envergadura, las cuales necesitan apoyo de la

Brigada contra incendios para ser controlada.



Nivel 3: Nivel para emergencias de gran envergadura, donde solo se puede hacer cargo
personal especializado de bomberos.

A continuacion se presentan los diagramas para la respuesta, control y mitigaciéon de

derrames e incendios:

Instructivo general para la respuesta y control ante derrames

— -

Derrame R\.

. __'__,_-'
Buscar elementos de
Llamar a bomberos - = contencion [asemm o
# Aleria Amarlia Alerta Vende arena y palas)
Buscar elementos de contencion ¢
{asermin o arena y palas) Damama nd conroiasd
Limpiar la zona afectada,
Alerta Amarika desde las orillas hacia el
# centro
Contener el derrame
Demame -:::-rcr-:ﬂam¢
T ry = Buscar recipientes para
almacenar el residuo
Na encontra h J 4’
#yuaa Solicitar ayuda de otro Almacenar el residuo en
funcicnario del area recipiente
Encontnd ayuda Dearrams Rotular el residua
contnolado
Llamar a Bomberos 4,
Continuar con la contencian
del derrame Preparar informe escrito
sobre el accidente y
Derrame no enviar a jefe directo y al
conbrokado Asesor Ambiental







Instructivo general para la respuesta y control ante incendios

-/f Incendio -\-\‘

N\ J

I

Llamar a bomberos

Inc=ndia no controlabie l Incendlo coninalabis
Aleria Roj3 Alerta Amarla i
k
Algjarse de la zona de riesgo  |[4— Buscar extintores y elementos mas

cercanass para combatir el fuego
[extintor, monitor de espuma, etc)

Inzendio no conTolado
Alara Ao

Combatir el fuego

¢ Incandio cortrolado

Esperar la llegada de Bomberos

v

Continuar con el instructivo para la
mitigacion y recuperacion

v

Preparar informe escrito sobre el
e accidente y enviar a jefe directo y al
Asesor Ambiental




Instructivo general para la mitigacion de derrames e incendios

Situacion de emergencia controlada

v

Planificar actividades de limpieza del area
afectada por el accidente, bajo la
responsabilidad del Encargado Ambiental

v

Informar al jefe del area afectada sobre las
tareas de limpieza a realizar

v

Seleccionar al personal encargado de la
limpieza de la zona afectada

Existe personal adecuado Mo exisie personal adecuado
Coordinar los trabajos de Gestionar la confratacion de
limpieza de la zona afectada [ personal adecuado para las

actividades de limpieza

v

Supervisar las actividades
de limpieza, por personal de
la gerencia de Asuntos
Ambientales

v

Elaborar informe sobre la
recuperacion del area
afectada




PROCEDIMIENTOS PARA INCENDIOS

Para casos de incendios se definen acciones de precauciones y de respuestas a eventos de

emergencias de este tipo. Las acciones de precauciones incluyen las siguientes:

e Se conformaran las Brigadas contraincendios, con el personal de la planta, y se les

proporcionara capacitacion adecuada con empresas profesionales.

e Se inspeccionara periddicamente las instalaciones para ver si existe algin peligro
de incendio, esta labor puede ser realizada mediante las caminatas de seguridad

que se realizan en el interior de las instalaciones.

e Se colocaran carteles con informacion sobre incendios para los empleados. Esto
incluye un mapa con la ubicacion de salidas en caso de incendios (ruta de

evacuacion), y la ubicacién de los extintores de incendio(Ver anexos, #17, #18).

e Se realizaran simulacros de incendios en donde intervendran las Brigadas contra
incendios, las Brigadas de Primeros Auxilios, y las Brigadas de Salvataje, por lo

menos cada 6 meses.

e Se asegurara que los liquidos inflamables que se utilizan para labores de
mantenimiento y limpieza, asi como los residuos inflamables como aceites usados y
productos fuera de especificaciones, estén almacenados de forma segura y con las
medidas de seguridad adecuadas. Se mantendra ademas un inventario actualizado

de estos productos.

e Se capacitara a todos los empleados, incluido el personal administrativo, sobre el

uso de extintores, y el conocimiento de las rutas de evacuacion de la planta.



Se dard mantenimiento adecuado a los extintores de humos, instalados en las

bodegas, realizandose pruebas de deteccion periddicamente.

Se asegurara que el personal clave (brigadistas) este familiarizado con todas las

seguridades que tiene la planta para combatir los incendios.

Se identificaran y marcaran todos los dispositivos para cerrar los servicios como:
Energia eléctrica, Agua Potable, etc.), deberan estar también identificados en el

mapa de evacuacion.

En caso de crisis se tomaran las siguientes acciones:

Se hara sonar las alarma general de incendio y si el caso lo requiere se notificara

inmediatamente al Cuerpo de Bomberos.

La persona que descubra la emergencia deberd comunicar inmediatamente a Jefe

de Brigada contra incendio.

Los trabajadores y empleados administrativos deberan suspender sus labores,
desconectado los equipos eléctricos que estan funcionando, y ubicarse en los

lugares destinados a servir como ruta de evacuacion.

El Jefe de Brigada contraincendios tomara las siguientes acciones:

Decidird si procede a combatir el incendio, o llamar al Cuerpo de Bomberos.

Un brigadista encargado procedera a reunir a los trabajadores para estar listos

para la evacuacion.



e Se notificara a las instalaciones de las empresas cercanas.

e Se notificara a la empresa aseguradora.

e Haréa una evaluacion preliminar de los dafios ocurridos y notificara al Gerente de

Operaciones.

e Haréa un inventario de los equipos usados y procedera inmediatamente a dejarlos

nuevamente operativos.

e Dard por terminada las operaciones y tomara acciones para restaurar las

actividades normales.

PLAN DE EMERGENCIA

El plan de emergencia obligatorio del centro de trabajo deberia contemplar los
aspectos especificos de las situaciones criticas que pueden concurrir en tales
locales.

La Empresa es responsable de proporcionar un ambiente de seguridad en el
trabajo para los empleados, y es también responsable de atenuar, mientras
sea factible, cualquier condicién que pudiera poner en riesgo la seguridad de la
comunidad.

Para asegurar una respuesta efectiva ante alguna emergencia, se procede como

sigue:

Identificacién del peligro

Deben identificarse los peligros inherentes a las operaciones de la



Empresa y los peligros externos que podrian afectar a la misma.

Estimacion de la capacidad

Debe estimarse la capacidad de la Empresa para responder

satisfactoriamente ante alguna emergencia, usando lo siguiente:

a. Recursos existentes en la Empresa

b. Apoyo externo

c. Planes de Ayuda Mutua con establecimientos vecinos
d. Adquisicién de equipos e insumos para emergencias

e. Plan de Capacitacion
f. Se planificara el desarrollo del personal de respuesta a emergencias si €s

que se identifican falencias o déficit.

El Plan de Capacitacidn incluye las practicas de actividades que se realizan

antes, durante y después de las situaciones de emergencia.

Fases del Manejo de Emergencias
Se identifican las siguientes fases en relacidon con una emergencia, cualquiera
sea su origen o su tamafio:

Prevencion

Respuesta

Mitigacion

Recuperacion

ANEXO #17
VIAS DE EVACUACION PLANTA INCOPECA AREA POUCH PACK



ANEXO #18
UBICACION DE EXTINTORES
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