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Resumen

La Seguridad Industrial a través del tiempo ha ido evolucionando aunque lentamente, debido a que muchas
empresas se han resistido al cambio, algunas personas ain no han tomado conciencia de lo importante que es para
la empresa el cuidar de la salud y la seguridad de sus empleados y siguen inclinandose por ideas antiguas,
basadas en medidas primitivas, relativas a la regulacion de los riesgos presentes en la realizacion de las
actividades laborales.

Por ello la organizacion ha decido ser parte de la evolucion y nos ha permitido Disefiar un Sistema de Control
y Seguridad Industrial, el mismo que permitira identificar y evaluar los riesgos relacionados con las labores que
realizan, y asi poder desarrollar sus actividades de manera segura. Cabe recalcar que una vez terminado el disefio
del Sistema, éste podra ser implementado por la empresa.

La empresa considera que el disefio y la implementacién de un sistema de gestion en control y seguridad
industrial ayudaran a evitar pérdidas econémicas y humanas, que la falta de seguridad podria generar. Ademas
reconoce que esto representa una inversion, puesto que entre sus beneficios esta evitar accidentes y todos los
costos directos e indirectos que ellos conllevan.

Palabras Claves: Accidente de Trabajo, Condicién de Trabajo, Evaluacién de Riesgo, Ergonomia, Gestion
Administrativa, Gestion del Talento Humano, Gestion Técnica, Incidente, Peligro, Riesgo.

Abstract

Industrial Safety over time has evolved, albeit slowly, because many companies have resisted change, some
people still have not become awared of how important it is for the company to take care of health and safety of its
employees and are bent by old ideas, based on early measures concerning the regulation of the risks involved in
carrying out work activities.

Therefore, the organization has decided to be part of the evolution and allow us to design a System of Control
and Industrial Safety, the same that will identify and assess risks associated with the work performed, and so to
conduct their activities safely. It should be noted that once the system design, it can be implemented by the
company.

The Company believes that the design and implementation of a management system in industrial control and
security will help prevent economic losses and human insecurity that could generate. It recognizes that this
represents an investment because their benefits is to prevent accidents and all direct and indirect costs that they
entail.

1. Introduccién

Las industrias que desean mantenerse en el amplio El control de la seguridad e higiene resulta de vital
mundo de la competitividad deben acogerse a las importancia en cualquier tipo de empresa, en especial
medidas y reglas adoptadas con la finalidad de en aquellas en las que se utilizan maquinaria industrial.
prevenir accidentes y minimizar los riesgos, para el El desafio que enfrentan los encargados de seguridad
establecimiento de condiciones seguras en el ambiente es crear una profunda conciencia de prevencion, en
de trabajo. lugar de insistir en la conexion de accidentes o

condiciones de riesgo.
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encargado del departamento de seguridad e higiene, la
seguridad debe ser un esfuerzo de todos. Las
condiciones seguras benefician principalmente a
operarios expuestos a trabajos que de una forma u otra
conllevan riesgos.

2. Importancia de la seguridad en el
trabajo

En la actualidad, la seguridad industrial juega un
papel muy importante dentro de las organizaciones
debido a que éstas ayudan a mejorar las condiciones
laborales de sus trabajadores; dentro de las razones por
las cuales es importante hacer seguridad tenemos las
siguientes:

e La seguridad industrial esta directamente
relacionada con la continuidad del negocio:
el dafio de una maquina, un accidente de
trabajo o cualquier otro evento no deseado
consume tiempo de produccidn; en otros casos,
puede llevar al cierre definitivo de la empresa.

e La seguridad industrial es un requisito de
crecimiento: clientes mas grandes y gobierno
la exigen. Ademas permite definir y controlar

e Imagen corporativa: Muestra a la sociedad el
compromiso de la empresa por la seguridad de
los trabajadores.

e La seguridad industrial protege a las
personas: Los ambientes de trabajo seguros,
procedimientos, normas Yy capacitacion en
seguridad ayudan a controlar los riesgos en el
trabajo causantes de enfermedades y
accidentes.

Pero lo mas importante, es que la seguridad
industrial parte del compromiso, del interés y
seguimiento gerencial, tanto como de la adhesion de
cada funcionario.

3. La seguridad industrial en el Ecuador

En el Ecuador la Seguridad Industrial es un tema de
reciente aplicacion que esta siendo impulsado por el
IESS, debido a que se busca concientizar a los
empleadores, y que éstos ofrezcan un ambiente laboral
seguro a sus trabajadores.

El IESS, en busca de mejorar las condiciones
laborales ha puesto en practica las Auditorias de
Riesgo en el trabajo, las mismas que tienen como
objetivo el verificar que las empresas apliquen las
normativas necesarias para la prevencion de los
riesgos laborales.

Otro de los objetivos es fomentar una cultura
prevencionista en las organizaciones, que evite
lesiones, dafios, incapacidades, pérdidas en las
empresas y lo mas grave la enfermedad y/o la muerte

de los trabajadores, lo que ha sido un largo proceso
que se sigue desarrollando, pues actualmente en las
empresas ecuatorianas no hay una verdadera
concienciacion de la importancia de laborar en un
ambiente seguro.

A través de las estadisticas elaboradas por el IESS,
se puede constatar la evolucién de los accidentes
laborales a nivel nacional. A continuacion se presentan
algunos ejemplos:

Numero de Accidentes Laborales de
Enero a Julio del 2009

210
179
140 140
122
I 85

Enero Febrero Marzo Abril  Mayo Junio Julio

181

Figura 1. Numero de Accidentes Laborales de
Enero a Julio del 2009.

Accidentes de Trabajo - Ubicacidon de
la lesién a nivel Nacional
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Figura 2. Accidentes de trabajo - Ubicaciéon de la
lesion a nivel Nacional.

Como se puede observar, lamentablemente el
nimero de accidentes en el trabajo ha aumentado
durante los afios lo que evidencia la necesidad de crear
habitos de seguridad en el trabajo, los que deben ser
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4. Diagnostico  situacional de la

organizacion

La organizacion se dedica al reciclaje de plasticos
como:

e Fundas Plasticas.

e Desechos Plasticos (tortas).

e Etiquetas de Productos.

e Tarrinas.

e Vasos.

La materia prima que se usa para obtener el
producto final, Polietileno Tereftalato (PET), es la
siguiente:

e Polietileno de Alta Densidad

e Polietileno de Baja Densidad

e  Polipropileno

4.1. Descripcion de los procesos

Dentro de la organizacion existen dos procesos
primarios en los cuales se basa el Sistema de Gestion
en Control y Seguridad Industrial estos son:

e Proceso de Peletizado.

e Proceso de Almacenamiento.

4.1.1. Proceso de peletizado. Para obtener los
Pet’s, la materia prima debe pasar por un proceso de
peletizado que consiste en lo siguiente:

Una vez que ha llegado la materia prima al area de
produccion ya clasificada por color y tipo de
polietileno (PEAD O PEBD) el operador elige qué
clase de material va a reciclar, de acuerdo a los
pedidos que haya.

Luego se introduce el material en la boca
alimentadora de la maquina Peletizadora, el mismo
que pasa por el tunel para derretirse y llega hasta el
cabezal principal que lo envia al extruder o extrusor.
De alli pasa al segundo cabezal donde se destruye por
completo la materia prima, sale en forma de spaguetti
y cae a una tina enfriadora, luego pasa a una cortadora
de cuchillas de precision (guillotina) que efectuara
cortes menores de 1.0 ¢cm con lo que finaliza el
proceso de produccion de los PET’s. En la figura 3.4
se presenta un esquema del proceso:

~

Se elige el tipo de materia
prima a utilizar.

v

La materia prima es
expuesta a altas
temperaturas, por lo que
se derrite.

v

Pasa al segundo cabezal
que destruye por completo
la materia prima.

~

v

Pasa a la cortadora.

Figura 3. Proceso de peletizado.

4.1.2. Proceso de Almacenamiento. Una vez que
los PET’s se han producido, son depositados en sacos
de 25 kilos y se los almacenan en pallets de 40 sacos
para luego ser transportados a través de un Paletjack
hacia las bodegas donde se los almacena en rumas de
cinco metros de altura, y son clasificados de acuerdo al
tipo de PET’S obtenido. En la figura 3.5 se muestra el

proceso:
Selo
almacena [ 3
en rumas
v A
Se deposita
el Pet en Se clasifica el
sacos PET producido
v A
Se forman Se los
pilos de 40 [ 3 trasporta a
sacos bodega

Figura 4. Proceso de almacenamiento
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Para el Sistema de Control y Seguridad Industrial se
han definido tres areas de gestion, en donde se
desarrollaran los requisitos del sistema de acuerdo con
las necesidades de la organizacion y los
requerimientos del IESS. Estas &reas permitiran
desarrollar, implementar, mantener y mejorar el
sistema de manera ordenada y controlada.

Las &reas del Sistema son:

e  Gestion Administrativa.

e  Gestion Técnica.

e  Gestion del Talento Humano.

5.1. Gestién administrativa

Este elemento del Sistema estd orientado a la alta
gerencia y abarca la politica de seguridad, funciones y
responsabilidades, planificacion, implementacion del
Sistema, evaluacién, seguimiento y acciones de
mejora.

»Estrategia
+Compromiso Gerencial Para La
Proteccion De Trabajadores

Politica

+Estructura Humana -
S Organigrama De Segquridad
Organizacién +Funciones Y

Responsabilidades

«Misitn Y Vision
+Procedimientos
+Indicadores
+Formacion

Planificacion

+Ejecucitn De Tareas
+Registro De Datos
+Ejecucion De Controles

Implementacion

Andlisis Y Revision De
Indicadores

+Control De Causas

*Mejoramiento Continuo

Evaluacidn,
Seguimiento Y
Mejora

Figura 5. Gestion administrativa.
5.2. Gestion del talento humano

El Sistema de Gestién en Control y Seguridad
Industrial est4 orientado a la proteccion del capital
humano de la organizacion, por lo que la gestion del
mismo es fundamental.

Este elemento busca descubrir, desarrollar, aplicar y
evaluar los conocimientos, habilidades, destrezas y
comportamientos del trabajador en el &rea de
seguridad, con el fin de que todas sus actividades estén
orientadas al mantenimiento y mejora del Sistema,
dandole un valor agregado a sus labores.

La gestion del talento humano incluye:

+Aptitudes.
+Actitudes.
+Conocimientos.
+Experiencia.

SELECCION

+Factores de riesgo - Puesto de
trabajo.

+Seguridad en el trabajo.
+Procedimientos de trabajo.
+Campafia de seguridad.

FORMACION Y

CAPACITACION

+Cambios en el Sistema.
+Mejoras.
+Actividades de seguridad.

Figura 6. Gestion del talento humano.
5.3. Gestion técnica

A través de este elemento se busca identificar,
conocer, medir y evaluar los riesgos presentes en las
actividades de la organizacion y establecer las medidas
correctivas y preventivas necesarias para la mitigacion
de los riesgos. La Gestion Técnica abarca los
siguientes elementos:

IDENTIFICACION

DE RIESGOS *Andlisis de tarea.

*Quimico.

*Biologico.
EVALUACION *Mecanico.
DEL RIESGO eFisico.

*Psicosocial.

*Ergonémico.

ACCIONES *En la fuente.
PREVENTIVAS *En el medio de
Y transmision.
*En el hombre.

CORRECTIVAS

*Investigacion de
accidentes.
*Mantenimiento.

ACTIVIDADES *Inspecciones.
PROACTIVAS - *Planes de
REACTIVAS emergencia.

* Auditorias internas.

+Elaboracion de
indicadores.

Figura 7. Gestion técnica.
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estion en
Control y Seguridad Industrial podemos concluir lo
siguiente:

6.1. Administracion

No se han definido procedimientos para la
seleccidn y capacitacion del personal que ingresa. Es
importante definir los requisitos que deben cumplir las
nuevas personas a ser contratadas como, edad, nivel de
educacion entre otras.

No existen Manuales de Funciones, por lo que
ningin empleado dentro de la organizacion conoce
cuales son sus atribuciones dentro de la compafiia.

No se han definido metas, objetivos o politicas con
respecto a seguridad. La definicion de esto permite a la
organizacion planificar hacia donde se quiere dirigir y
cémo hacerlo.

6.2. Condicion laboral

En la realizacion de la actividad de cortes de tortas
plasticas se identificd que el puesto de trabajo implica
un riesgo ergondmico, puesto que esta actividad la
realiza el trabajador sentado en el piso.

De los veinticinco empleados que constan en
planilla solo dieciocho se encuentran afiliados al IESS.
Los siete empleados restantes no se encuentran
afiliados al IESS debido a que son contratados
temporalmente en las épocas de gran demanda y son
los encargados de clasificar la materia prima.

6.3. Seguridad

Inexistencia de Normas o Procedimientos de
Seguridad dentro de la organizacién, que ayuden al
control de los riesgos presentes en la realizacion de las
actividades diarias.

Ausencia de Procedimientos de Orden y Limpieza,
gue ayuden a mantener un ambiente de trabajo limpio
y ordenado, que faciliten la realizacion de las tareas.

No se brinda ningun tipo de capacitacion a los
empleados en términos de seguridad.

No se llevan indices ni estadisticas de seguridad,
por lo cual la organizacion no posee registros de los
accidentes o incidentes ocurridos.

No se ha definido la metodologia a utilizarse para
la realizacion del anélisis de las tareas involucradas en
los procesos de la organizacion, ni para la evaluacion
de riesgos que implican dichas tareas.

Inexistencia de un reglamento interno de seguridad
industrial 'y salud ocupacional, segin los
requerimientos legales.

No existe un Comité Salud y Seguridad Industrial a
pesar de que cuenta con una plantilla de 25
empleados. Es importante la creacién de un CSSI

puesto que va ayudar a la organizacién a mejorar las
condiciones laborales de sus trabajadores.

6.4. Equipo de
colectivo

proteccion personal vy

La sefializacion de seguridad existente dentro de la
organizacion no es la adecuada, debido a que no se han
realizado segun los requerimientos del Reglamento de
Seguridad 2393.

Los extintores que se encuentran dentro de las areas
de produccion y almacenamiento no son los adecuados
para el tipo de fuego que pueden producirse en estas
areas.

Los trabajadores no cuentan con algin tipo de
Equipo de Proteccion Personal para la realizacion de
sus actividades. La organizacion deberia proporcionar
a sus trabajadores los equipos de proteccion personal
necesarios para la realizacion de sus labores debido a
gue esto ayuda a prevenir accidentes y gastos
relacionados a los mismos como por ejemplo: pago de
indemnizaciones, multas legales entre otros.

No se han definido Procedimientos de
Mantenimiento de los Equipos de Proteccion
Colectiva. La organizacion a través de este
procedimiento podra planificar las actividades de
mantenimiento de los extractores de aire, asi como
recargar oportunamente los extintores.

7. Recomendaciones

7.1. Seguridad

Las herramientas: machetes y espatulas, utilizados
en el proceso de produccién deberian almacenarse en
el area de trabajo en cajas especificas para este fin. En
su interior debe existir una ubicacién claramente
visible para cada herramienta y se las debe clasificar
por su frecuencia de uso, con el proposito de que las
herramientas de trabajo estén disponibles en las areas
pertinentes y mantener el orden.

Se deberia crear habitos de seguridad en el personal
a través de la motivacion, formacion y desarrollo de
habilidades, para la implementacion, desarrollo,
mantenimiento y mejora del sistema.

7.2. Sefializacion

Se deberia realizar inspecciones programadas y no
programadas con la finalidad de corregir los factores
que afectan la seguridad de las personas y de la
estructura fisica de la empresa.

En las areas de produccion y almacenamiento, todas
las maquinarias deberian ser demarcadas en el piso con
cinta amarilla 3M 764 (2,5 cm de ancho x 10cm de
largo) en las esquinas a 90° grados. Dentro del area
marcada no se deberén colocar obstaculos.

Para las puertas deberia demarcarse en el piso su
recorrido, esto incluye a las puertas o salidas de


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

: Your complimentary

— use period has ended.
Thank you for using

t CO m p | ete PDF Complete.

en las paredes la altura maxima de apilamiento de
sacos de Pet’s, para evitar caida de materiales
producidos por sobrecarga.

Se deberia demarcar en el suelo el é&rea de
circulacion peatonal. Esta area sera exclusiva para el
movimiento de personas, por lo que no podra circular
maquinaria o algin tipo de transporte manual o
mecanico, ni existir obstruccion dentro del area, con el
objetivo de facilitar la circulacion peatonal.

Se deberia demarcar en el piso el area que ocupa el
extintor de incendios, para evitar que existan
obstaculos que impidan su uso en caso de emergencia.

7.3.  Proteccién personal y colectiva

Se deberia crear un Procedimiento para el
Mantenimiento de los equipos de proteccion personal.

Antes de empezar la jornada laboral se debe
realizar la inspeccion del estado de los equipos de
proteccion personal: gafas, arnés, mascarillas,
entregado a los trabajadores, verificando que éste se
encuentre completo, en condiciones de uso, y que sea
el equipo apropiado para la realizacion de la tarea. Si
no cumple con los pardmetros indicados debe
proporcionarse el equipo de proteccion adecuado, para
asegurar que el personal utilice equipo de proteccion
personal que no afecte su integridad.

La empresa deberia abastecerse de un stock de
equipo de proteccion personal, para reemplazar los que
han sido entregados a los trabajadores cuando ya no se
encuentren en condiciones de ser utilizados o cuando
estos se hayan extraviado. Se deberia designar un
custodio, asegurando que el equipo de proteccion se
encuentre disponible durante la jornada de trabajo.

Se deberia realizar un plan de mantenimiento
correctivo y preventivo al equipo de proteccion
colectiva; extractores de aire, iluminacién, extintores,
con el objeto de asegurar su correcto funcionamiento.

Se recomienda la utilizacién de mascarillas 3M
modelo 8210, en los procesos de produccion y
almacenamiento de Pet’s, para evitar polvo, particulas
y vapores que puedan generar estos procesos.

Proporcionar a los clasificadores un lugar de trabajo
ergonémico y el equipo de proteccion personal
necesario, lentes de seguridad 3M modelo 1-604, para
proteccidn contra particulas.

Se deberian reemplazar los extintores de CO, que
se encuentran en las areas de produccién donde se
almacena la materia prima (fundas y tortas plasticas) y
las bodegas de productos terminados, por extintores de
Polvo Quimico Seco, debido a que son los adecuados
para el tipo de fuego producido por estos materiales.

7.4. Capacitaciones

e - Coloquen Una vez implementado el Sistema de Gestién en
Click Here to upg estos no Control y Seguridad Industrial se deberfa capacitar a
gas los todos los trabajadores de la organizacion de

acuerdo al Plan de Capacitacion, con el objetivo de
que el personal participe de forma activa dentro del
proceso de implementacion del sistema.

Deberia capacitarse al personal en como debe
actuar en caso de incendio, para que de llegarse a
producir una emergencia todo el personal actle de
manera oportuna y poder salvaguardar la integridad de
personas, maquinarias e instalaciones.
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