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RESUMEN

En el afio de 1999 la empresa Alimenticia Procesadora de Frutas Tropicales,
Inicia sus actividades de produccion y comercializacion, con el
procesamiento de Frutas tanto Pulpas como Congelados y la linea de
Confitado, la Planta estd compuesta por 4 Galpones de 3000 metros
cuadrados cada uno en el area de Bodega de Producto Terminado, Se
cuenta ademas con areas Administrativas, Sala de Maquinas, vestidores,

lavanderia, cocina y comedor.

En ésta Planta existen 350 empleados distribuidos en dos turnos de 12
horas, que se encuentran expuestos a riesgos y peligros en cada una de sus
actividades y puestos de trabajo, tomando como referencia los indices de
Incidentes, Accidentes y un Ausentismo del 17% del afio 2013, se plantea
reducir estos indices mediante la implementacion de un Sistema de
Aseguramiento de Seguridad y Salud en el trabajo, y asi minimizar la

probabilidad que ocurra un Accidentes e Incidentes dentro de la planta.

Con la implementacion del Sistema de Aseguramiento de Seguridad y Salud

en el Trabajo se pretende Reducir en un 10% el Ausentismo del personal

operativo por accidente o incidentes de trabajo

Este sistema permite tener un mejor control de las obligaciones por parte de



las empresas en materia de Seguridad y Salud ocupacional ya que por no
cumplimiento del Decreto Ejecutivo 2393 (Reglamento de Seguridad y

Salud

de los trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo) la
empresa incurria en una sancion cuantiosa; adicional se debe cumplir con
las disposiciones que estan estipuladas en el Coédigo de Trabajo o
Reglamentos emitidos por la division de Riesgo del Trabajo del IESS, En
especial se observara en el inciso primero del Art. 410 del Codigo de trabajo,
que indica: “Los empleadores estan obligados a asegurar a sus
colaboradores condiciones de trabajo que no presenten un peligro para su

salud o vida”.

Para la implementacion del Sistema de Aseguramiento de Seguridad vy
Salud en el Trabajo, Primero se realiz6 un diagndstico de la situaciéon de la
empresa en cuanto a tecnologia e infraestructura, productos principales,
procesos claves y la evaluacion comparativa sobre el cumplimiento de los
requisitos técnicos legales de la OHSAS 18001:2007 , una vez
implementado se va a realizar una auditoria de cumplimiento basada el
Sistema de Auditoria de Riesgo del Trabajo SART ; Luego se describen los
problemas, donde se evidencia que en el &area de Produccion los

colaboradores no reportan todos los incidentes y accidentes al departamento



vi

de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, para tomar las acciones

correctivas y mejorar las condiciones inseguras dentro de la empresa.

En ésta implementacion del Sistema de Aseguramiento de Seguridad y
Salud en el Trabajo se realizé la identificacién y evaluacion de peligros de
cada uno de los procesos utilizando la metodologia William Fine, y se
plantea la gestion técnica, talento humano y administrativo, ademas como
medidas preventivas los procedimientos operativos con sus respectivas
guias operativas, inspecciones programadas de: Equipos de proteccion

personal, maquinarias, extintores e infraestructura.

Se establecido programa de Capacitacion con el propésito de elevar los

conocimientos en cuanto a medidas de seguridad.

Finalmente se presentan las conclusiones que describen los resultados
obtenidos en el proceso de implementacién y poder evaluar el cumplimiento
de los requerimientos del SART, adicionalmente se establecen las

recomendaciones para el cumplimiento de objetivos especificos.
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INTRODUCCION

Una de las principales preocupaciones de una empresa debe ser el control
de riesgos que atentan contra la salud de sus trabajadores y contra sus
recursos materiales y financieros. Los accidentes de trabajo vy
enfermedades profesionales son factores que interfieren en el desarrollo
normal de la actividad empresarial, incidiendo negativamente en su
productividad y por consiguiente amenazando su solidez y permanencia en
el mercado; conllevando ademas graves implicaciones en el ambito laboral,

familiar y social.

En ecuador se ha implementado normativas como el Decreto 2393 del cual
nace el Sistema de auditoria de riesgo de trabajo-SART, garantizando el
bienestar de los miembros de una organizacion; consiente, que los
empleados son uno de los mas valiosos activos que tienen las industrias, se
pretende promover la concienciacion de una cultura en prevencion de
riesgos laborales y disminuir los riesgos a los cuales estan expuestos los

trabajadores.

Los principales beneficios que la Empresa obtendra con la Implementacion
de un Sistema de Control Operacional alineado a SART seran los

siguientes.



Aumento de la Productividad.
e Mayor compromiso por parte de los trabajadores con los
requerimientos de la empresa.
e Mayor compromiso con la mejora continda.

¢ Alza de la autoestima de los trabajadores en general.

Reconocimientos.
¢ Reconocimiento de la empresa por parte del MRL y del IESS como
empresa que trabaja en pro de la seguridad y brinda medidas

necesarias para proteger a sus trabajadores.

Ventaja Competitiva.
e La implementacién del SART brindard una ventaja competitiva para
los clientes sobre las demas empresas que realicen igual actividad.
e La implementacion del SART en la empresa sera un punto de partida
para los proveedores ya que los encaminariamos a desarrollar su
Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional conjuntamente con el

nuestro.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

Desde el afio 2007 al 2013 el Instituto de Seguridad Social (IESS),
alcanzé un costo econdmico mas de 200 millones de dolares, por
falta de politicas de prevencion y proteccion por parte de los
empleadores, el Seguro de Riesgos del Trabajo del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) suman 2 mil muertes por
afio en Ecuador y 2.2 millones en el Mundo, de los cuales el 86%
se producen por enfermedades profesionales, segun el ultimo

informe de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).

La falta de Politica de prevencion y proteccién a los trabajadores
por parte de las empresas, ha afecto econdmicamente a los paises

desarrollados en la pérdida del 4% del Producto Interno Bruto (PIB)



1.2.

1.3.

Y en los de vias de desarrollo es entre el 8 y 9% de PIB, esto para
Ecuador representa unos 10 mil millones de dodlares que son

perdidos por la falta de prevencion.

El articulo 38 del Cddigo del Trabajo menciona que “los riesgos
provenientes del trabajo son de cargo del empleador y cuando, a
consecuencia de estos, el trabajador sufre dafio personal, estara
en la obligacién de indemnizarlo de acuerdo con las disposiciones
del Cddigo, siempre que tal beneficio no le sea concedido por el

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social”.

Objetivo General

Implementar un Sistema de Aseguramiento de Seguridad y Salud
en el Trabajo y reducir un 10 % el Ausentismo del personal

operativo por accidentes e incidentes de trabajo.

Objetivos Especificos

1. Realizar un diagnéstico de la situacion actual de la

organizacibn en cuanto a Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional.



2. Evaluar los riesgos de las actividades en los diferentes
procesos mediante la metodologia William Fine, para
determinar el grado de peligrosidad e identificar las tareas

criticas.

3. Elaborar Procedimientos y realizar Inspecciones Planeadas,
tomando en consideracion las medidas preventivas de
seguridad, que los operadores deben tener al momento de

realizar sus actividades.

4. Elaborar un programa anual de capacitacion en base a las
necesidades de los trabajadores con respecto a su Seguridad

Industrial y Salud Ocupacional.

1.4. Alcance

1.5

La implementacion del Sistema de Aseguramiento de Seguridad y
Salud en el Trabajo esta4 enfocada al area de produccién de la

empresa.

Metodologia.

La metodologia que se realiza en el Proyecto de Graduacion, fue

mediante un diagndstico inicial a la empresa con respeto a los



lineamientos de Seguridad Industrial y salud Ocupacional,
mediante la observacion directa de las actividades que realizan los
trabajadores en sus puestos de trabajo, entrevistas que permitieron
conocer sus fortalezas y debilidades sobre las Normas de
Seguridad existentes en la empresa, los tipos de procesos que
poseen, y la cultura de los trabajadores en prevencion de riesgos

laborales.

Utilizando esta informacion se disefla un Sistema de
Aseguramiento de Seguridad y Salud en el Trabajo (SASST),
donde se establecen objetivos e indicadores alcanzables y
medibles que ayuden a reducir los riesgos inherentes y agregados
de la organizacion. Se realizaran inspecciones planeadas y
monitoreo de los indicadores mejorando las Condiciones inseguras

en las diferentes areas de trabajo.

La estructura del Proyecto de Graduacion esta conformada por 6

capitulos:

En el Capitulo 1, se presentan los antecedentes, Objetivos
generales y especificos, ademas de la metodologia.

En el capitulo 2, Se presenta el marco tedrico formado por:



los principios basicos, herramientas de analisis para el Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional, Aspectos Legales y Normativas,
conceptos y filosofias necesarios para comprender algunas
técnicas, para gran parte del desarrollo de este Proyecto de

Graduacion.

El Capitulo 3, Se presenta el diagndstico situacional de la empresa,
donde se compara el cumplimiento de los requisitos técnicos
legales con respecto al sistema de auditoria de riesgos del trabajo
SART.

El Capitulo 4, Desarrollo del Sistema de Aseguramiento de
Seguridad y Salud en el trabajo, basado en los hallazgos criticos y
el diagnéstico inicial; se establecen los procedimientos operativos
con sus respectivas guias operativas e inspecciones programadas;
se analiza las necesidades de la empresa en cuanto a las
capacitaciones; se realiza la auditoria a la organizacion, disefiando
el programa y el proceso de auditoria, se crean los Indicadores de

seguimiento para las actividades de mejora.

En el Capitulo 5, se presenta el analisis de beneficio los resultados
obtenidos y proyectados del disefio del Sistema de Aseguramiento

de Seguridad y Salud en el Trabajo.



1.6

En el Capitulo 6, se presentan las conclusiones vy
recomendaciones sobre la implementacion del SASST en
comparacion al SART, para evaluar los objetivos planteados en su

inicio.

Justificacion

1.6.1 Econémica

Actualmente la empresa tiene 4,384 Horas-Hombre trabajadas
perdidas por accidentes de trabajo, las mismas pudieron haber
generado 111,792 kilos de producto terminado listo para exportar,
considerando el precio de $1,20 ddlar/kilo en el mercado, se

obtuvo una pérdida de $134,150.40 dolar.



TABLA 1
JUSTIFICACION ECONOMICA

Indice de Accidentes 2013
Numero de | Dias No Horas K”.OS Kilos Costo Kilo .

LE2 Accidentes [trabajados | Perdidas Peﬁ[;c:gsf Perdidos | Prod. Term D
ENE 1 16 128 25.5 3264 |$ 120|% 391680
FEB 1 16 128 25.5 3264 |$ 120|% 391680
MAR 2 35 280 25.5 7140 | $ 120|% 8,568.00
ABR 3 18 160 25.5 4080 | $ 120|% 4,.896.00
MAY 0 0 0 255 0 § 120(% .
JUN 6 76 840 25.5 21420 [$ 120|$ 25704.00
JUL 6 76 232 25.5 5016 | $ 120|$% 7,099.20
AGO 2 100 800 25.5 20400 [$ 120|$ 24480.00
SEP 6 80 540 25.5 16320 | $  1.20|$ 19,584.00
ocT 6 89 712 25.5 18156 | $  1.20|$ 21787.20
NOV 3 58 464 25.5 11832 | $ 120 $ 14.198.40
DIC 0 0 0 255 0 § 120|%

Total 36 574 4384 111792 $ 134,150.40

Con la implementacion del Sistema de Aseguramiento de
Seguridad y Salud en el trabajo, se propone reducir las horas
hombre perdidas por accidentes en un 10%, es decir producir

$13, 415 dolar méas como parte de los ingresos de la empresa.

1.6.2 Social

Este proyecto de Graduacion es direccionado para todas las
personas 0 empresas que necesitan de conocimientos en
Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en sus trabajos,
utilizando procedimientos seguros de tal manera que garanticen un

ambiente laboral seguro.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Generalidades Seguridad Industrial

Los peligros se desarrollan en virtud al avance tecnologico que
agobia dia a dia. Los peligros, los riesgos, representan una
probabilidad de sufrir un accidente o contraer una enfermedad.

Por ello, saber reconocer los riesgos es la base del desarrollo de

vida.

Los accidentes de trabajo en general, varian en funcién a la
frecuencia, a la gravedad y a las consecuencias, pero de cualquier
forma dejan dafos. Lo mismo se puede decir de las enfermedades
laborales, que se presentan cada vez con mayor frecuencia.

El Monitoreo de los objetivos se lleva a cabo con la administracion
de los recursos, una adecuada comunicacion de las metas, la

motivacion de los hombres y el liderazgo de la alta direccion.



11

La Seguridad en el Ecuador

A comienzos del siglo XX se promueve la industrializacion del pais,
con la ayuda de tecnologias y capitales extranjeros las actividades
agroindustriales  tradicionales  evolucionaros, el progreso
urbanistico transforma la faz y el espiritu de las apacibles ciudades

coloniales.

El estado ecuatoriano ha mantenido una constante preocupacion
por las consecuencias generadas por las nuevas corrientes, de tal
forma que, desde el afio 1916 se emiten leyes obreras de caracter
social que regulan el aspecto laboral y protegen al trabajador; asi
La primera ley obrera se emite el 11 de septiembre de 1916 por el
Presidente Alfredo Baquerizo Moreno, establece que Todo
trabajador, sea de la naturaleza que fuera, no sera obligado a
trabajar mas de ocho horas diarias y seis dias por semana y queda
exento del trabajo los dias domingos y fiestas legales.

La segunda ley obrera fue sancionada por el Presidente Gonzalo
Tamayo el 22 de septiembre de 1921, que contiene las normas
sobre Indemnizaciones pecuniarias al obrero o jornalero, por
accidente de trabajo.

La legislacion social Juliana, el sefior Isidro Ayora expide una serie
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de decretos y leyes que se conocen con el nombre de Legislacion
Social Juliana, que tienen por objeto asegurar la aplicacién de las
leyes y decretos que se refieren a las condiciones de trabajo y a la

proteccion de los trabajadores en el ejercicio profesional.

2.2 Conceptos Basicos

INCIDENTE.- Evento que puede dar lugar a un accidente o tiene el

potencial de conducir a un accidente.

ACCIDENTE.- Es todo suceso imprevisto y repentino que
ocasione al trabajador una lesiébn corporal o perturbacion
funcional, con ocasién o por consecuencia del trabajo, que ejecuta

por cuenta propia.

PELIGRO.- Amenaza de accidente o de dafio a la salud,
caracteristica o] condicién fisica de un
sistema/proceso/equipo/elemento con potencial de dafio a las
personas, instalaciones o medio ambiente o una combinacién de

estos, situacion que tiene el riesgo de convertirse en accidente.

RIESGO.- Es la posibilidad de que ocurra: accidentes,

enfermedades ocupacionales, dafios materiales, incremento de
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enfermedades comunes, insatisfaccién e inadaptaciones, dafios a
terceros y comunidad, dafios al medio ambiente y siempre
pérdidas econémicas.

La combinacién de la probabilidad (s) y la consecuencia (s) de

ocurrencia de un evento identificado como peligro.

ACTO INSEGURO.- Son las fallas, olvidos, errores u omisiones
gue hacen las personas al realizar un trabajo, tarea o actividad
gue pudieran ponerlas en riesgo de sufrir un accidente. Los actos

inseguros ocasionan el 96% de les accidentes.

CONDICIONES INSEGURAS.-Son las instalaciones, equipos de
trabajo y herramientas que no estan en condiciones de ser usadas
y de realizar el trabajo para el cual fueron disefiadas o creadas y
que ponen en riesgo de sufrir un accidente a (la) o las personas

gue las ocupan.

SEGURIDAD EN EL TRABAJO.- Se refiere al conjunto de
medidas de orden técnico, educativo, medico, y psicolégico que se
utilizan para prevenir accidentes, sea al eliminar las condiciones
inseguras del entorno, al instruir o convencer a las personas de la

implantacion de practicas preventivas.
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ENFERMEDAD PROFESIONAL.- Afecciones agudas o cronicas
causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesién o

labor que realiza el trabajador y que producen incapacidad.

MAPA DE RIESGOS.- Compendio de informacion organizada y
sistematizada geograficamente a nivel nacional y/o subregional
sobre las amenazas, incidentes o actividades que son valoradas
como riesgos para la operacibn segura de una empresa u

organizacion.

2.3 Analisis de Tareas

Consiste en dividir una actividad en varios pasos de tal manera
gue en cada etapa (Sub-Tareas) se puedan identificar con mas
claridad los peligros, riesgos inherentes y/o riesgos asociados al
mismo. Un ejemplo claro es dividir una actividad de despachos de
mercaderias, en el que se los puede dividir en 4 sub-tareas:
Busqueda del producto solicitado, obtencién del producto, traslado

y entrega del producto.



TABLA 2

ANALISIS DE TAREAS
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Tarea:
Lugar:
Subtare | Paso | Peligro | Riesgo | Protecciéo | Equipo de | Observ
a S S S n Proteccio
Colectiva n
Personal
Subtare | Paso
al 1
Paso
2
Paso
Subtare | 1
a2
Paso
2
Paso
3
Paso
4

En la tabla 2 se expone un formato para este el que se realiza la

descomposicion de

uno de los métodos para la valoracion del riesgo.

las actividades y se procede a seleccionar
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2.4 Metodologia Para La Valoracién Del Riesgo

Existen varias herramientas que pueden ser utilizadas para
evaluar los riesgos existentes en cada tarea, una de estas
herramientas es el método de William Fine el cual consiste en
valorar los riesgos existentes; midiendo asi el grado de
peligrosidad en cada procedimiento. La herramienta RULA no se
evalla en la elaboracién de este proyecto de graduacion, pero se
la menciona como otro método aplicable ya que se la utiliza para

los riesgos ergondmicos existentes en las organizaciones.

2.4.1 El método de William Fine

Es un procedimiento probabilistico que permite calcular el grado
de peligrosidad de cada riesgo identificado, a través de una
férmula matematica que considera la probabilidad de ocurrencia,
las consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia

del evento y la exposicion a dicho riesgo.

Consecue

<l

FIGURA 2.1 VALORACION DE RIESGOS
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En la figura 2.1 se describe cada factor de riesgo que detallamos a
continuacion:

Valoracion de Consecuencias

Son los resultados mas probables de un accidente, se considera
lesiones, heridas e incluso muertes. La tabla 3 describe la

gravedad de las consecuencias con su respectiva valoracion.

TABLA 3

VALORACION DE CONSECUENCIAS DE RIEGO.

GRAVEDAD DE LAS VALOR
CONSECUENCIAS
Muerte y/o dafios mayores de 10

afectacion mayor

Lesiones Permanentes, dafios 6
moderados
Lesiones Permanentes, dafos leves 4
Heridas leves, dafios econémicos 1
leves

Valoracion de Exposicion

Es la frecuencia con que se presenta la situacién de riesgo, se
considera también la cantidad de personas expuestas. La tabla 4
describe la ocurrencia de la exposicion con su respectiva

valoracion.
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TABLA 4

VALORACION DE EXPOSICION DE RIEGO

LA SITUACION DE RIESGO OCURRE VALOR

Continuamente (o muchas veces al dia) 10
Frecuentemente (1 vez al dia) 6
Ocasionalmente (1 vez ala semana a 1 3
vez al afo)
Irregularmente (1 vez al mes a 1 vez al 2
afo)
Raramente (se ha sabido que ha 1
ocurrido)
Remotamente Posible (no se conoce 0,5

que haya ocurrido)

Valoracion de Probabilidad

Es la probabilidad de que una vez presente la situacion de riesgo,
la consecuencia mas probable se evidencie inmediatamente. La
tabla 5 describe la probabilidad de ocurrencia con su respectiva

valoracion.
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TABLA 5

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DE RIEGO

LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA VALOR

Es el resultado mas posible y esperado, 10
si se presenta la situacion de riesgo

Es completamente posible, no seria 6
nada extrafo

Seria una consecuencia o coincidencia 3
rara
Seria una coincidencia remotamente 1

posible, se sabe que ha ocurrido

Extremadamente remota pero 0,5
concebible, no ha pasado en afios

Practicamente imposible (posibilidad 1 0,1
en un millén)

Grado de Peligrosidad

Es el resultado que se determina luego de la multiplicacion de los
factores antes mencionado (consecuencia, exposicion vy
probabilidad), obteniendo asi un rango el cual ayuda a determinar
el nivel de peligrosidad sea este critico, alto, medio y bajo para
tomar las respectivas acciones correctivas. La tabla 6 describe el
grado de peligrosidad cuyo rango y nivel de peligrosidad

contribuyen a determinar las respectivas acciones correctivas.



TABLA 6

GRADO DE PELIGROSIDAD

GRADO DE PELIGROSIDAD= PROBABILIDAD (P) X CONSECUENCIAS (C) X

EXPOSICION (E).

Valor (PXCXE)

GP <18

18<GP<85

85<GP=<200

200<GP

NIVEL DE
PELIGROSIDAD
DEL RIESGO

BAJO

MEDIO

ALTO

CRITICO

ACCION

Es preciso corregirlo

El riesgo debe ser controlado sin demora pero
la situacion no es una emergencia

Actuacion urgente. Requiere atencion lo antes
posible

Se requiere accion inmediata. La actividad
debe ser detenida hasta que el riesgo haya
disminuido

Matriz de Evaluacion de Riesgo

20

La matriz de evaluacién de riesgo que se detalla en la tabla 7

presenta el resultado global determinado luego de la valoracién del

riesgo, este formato se utiliza para mostrar los resultados

obtenidos en la férmula matematica que considera la probabilidad

de ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso

de ocurrencia del evento y la exposicion a dicho riesgo.
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TABLA 7

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS

Factor Medidas
Riesgos e 5 ) _
de Asociados ¢Evitable? Riesgo No Preventivas
Riesgo Evitable o)

Correctivas

Desviacion Tipo Si No C E|P|GP
forma de de
contacto lesion

2.4.2 Método de Riesgo Hazop

La técnica del HAZOP (Hazards and Operability Analysis) fue
desarrollada en el Reino Unido en la década de los 60, por la
compaiiia Imperia Chemical Industries en el estudio de procesos
guimicos.

El HAZOP es concretamente una técnica de identificacion de
riesgos inductiva basada en la premisa de que los accidentes se
producen como consecuencia de una desviacion de las variables
de proceso establecidas previamente con respecto de los
parametros normales de operacion de algun determinado proceso
Esta metodologia de analisis comprende basicamente las

siguientes etapas:
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1) Descripcion objetiva de la instalacion. Se describen los
elementos de la instalacion y su funcionamiento

2) Definicion del objetivo y alcance. Aqui el método consiste
en delimitar las areas del sistema a las cuales se aplica la técnica
3) Definicion detallada de los elementos criticos o0 nodos de
estudio

Se debe tener en cuenta que en cada area seleccionada se
identificaran una serie de nodos o puntos claramente localizados
en el proceso. Por ejemplo en el caso de nodos pueden ser:
la tuberia de alimentacion de una materia prima, la altura de
impulsion de una bomba, la superficie de un depdsito, etc.
Recordar que esta técnica HAZOP se aplica a cada uno de estos
puntos. Cada nodo vendra caracterizado por unos valores
determinados de las variables de proceso: presion, temperatura,
caudal, nivel, composicion, concentracion, viscosidad, etc. Los
criterios a emplearse para seleccionar los nodos tomaran,
basicamente, en consideracion, los puntos del proceso en los
cuales se produzca una variacion significativa de alguna de las
variables del proceso, para lo cual los desarrolladores deben tener
un conocimiento amplio acerca del proceso que se esta
analizando.

4) Definicibn de las desviaciones para cada una de las
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variables de proceso, a partir de las palabras guia.

El método HAZOP consiste en una aplicacion exhaustiva de todas
las combinaciones posibles entre palabra guia y variable de
proceso, descartandose durante la sesion aquellas combinaciones
gue no tengan sentido para un nodo determinado, en tal caso se
continua con el andlisis en el caso siguiente. La siguiente Figura

2.2 muestra un ejemplo de palabras guia que se podrian utilizar en

el analisis aplicando este método:

SIGNIFICADO

PARAMETRO

DE PROCESO EJEMPLO DE DESVIACION

EJEMPLO DE CAUSA

NO No se consy las Tenp Nohay fljoenunalines  Fallo de bomba, valvula
previstas en el sistema Presion cerrada, fuga. conducto de
Nivel aspiracion en vacio, obs-
Compozicion efc.
MaAs/ Aumentos/disminuciones cuanfi-  Caudal Mis flwo Vahula atascada abierta,
MENGS tativas sobre 2 mtencion del Velocidad lectura de flujometro meo-
sistema Tiempo mecta
Viscoaidad
ADEMAS Aumento cualitativo. Se comsi-  Megcla El vapor calen-  Suciedaden b
oE guen las intenciones del sistema  Yoltaje tar el reactor, pero ade-  dor, fallo regulador de
¥ ocure algo mas Adicion mis, provoca aumento de  temperatura, efe.
Separacién temperatura en ofros
o elementos
PARTEDE  Disnmmucion wva Solo Composicio La composicion del Entrada de contammantes,
parte de los hechos transcuren. ™ Mezcla fhudo de entrada es productos de comrosion.
segim lo previsto Concentracion  diferente de la prevista fallos de aislanventos
INVERSION  Se obtiene el efecto contranoal ~ Caudal El fiwo transcwre en Bomba mwvernda, conmum-
deseado Presion senfido mnverso; tiene cacion con sobrepresion,
G lugarla on imversa  fallo de valvula anfiretroce-
50, ete.
ENVEZDE  No se obtiens el efecto deseado.  Frecuencia Cambio de catalizador,
En sulugar ocwnre algo comple-  Matenal fallo en el modo de ope-
tamente distinto Reaccion racion prevista, parada
Trempo imprevista, ete.
PALABRAS GUIA

FIGURA 2.2 PALABRAS GUIAS
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5) Identificar posibles causas de cada desviacion.
Para cada desviacion, se deben de mencionar y enumerar las

posibles causas que ocasionan dichas desviaciones.

6) Establecer las consecuencias posibles de la desviacion y
analizar cual de las alternativas disponibles es aplicable para la
solucion del caso.

Las consecuencias no entrafian riesgo: descartar esta desviacion.
Las consecuencias entrafian riesgos menores 0 medianos:

consideracion de esta desviacion en el siguiente paso.

Las consecuencias entrafian riesgos mayores: consideracion en el
siguiente paso y envio para su andlisis mediante

un método mucho mas detallado y/o cuantitativo.

7) Determinar medidas correctoras que eviten o palien las causas
de las desviaciones.

Finalmente se deben indicar las posibles medidas correctoras para
cada una de las desviaciones. El resultado de un andlisis HAZOP
se presenta en unformato de tabla segin se muestra en la

siguiente figura:
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SISTEMA: FECHA:

LOCALIZACION DEL NODO: REALIZADO POR:

PALABRA CAUSAS CONSECUENCIAS MEDIDAS
VARIABLE GUIA DESVIACION oo ciBLES POSIBLES CORRECTIVAS

FORMATO HAZOP
FIGURA 2.3 FORMATO HAZOP

VENTAJAS DEL METODO HAZOP

Es una herramienta util para contrastar distintos puntos de vista
sobre una instalacion industrial.

Es considerada una técnica sistematica que puede crear, desde el
punto de vista de la seguridad, habitos metodolégicos Uutiles.

El coordinador mejora su conocimiento acerca del proceso.

No requiere practicamente recursos adicionales, con excepcion del

tiempo de dedicacion.

DESVENTAJAS DEL METODO HAZOP
Muchas veces las modificaciones que haya que realizar en una

determinada instalacibn como consecuencia de un HAZOP, se
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pueden ver afectadas por criterios economicos.

Es dependiente de la informacion disponible, a tal punto que
puede omitirse un riesgo si los datos de partida son erréneos o
incompletos.

No hay una valoracion real de la frecuencia de las causas que
producen una determinada consecuencia, por ser

una técnica cualitativa.

METODO DE MESERI
EVALUACION DE RIESGOS DE INCENDIO
Contempla dos bloques diferenciados de factores:
1. Factores propios de las instalaciones

v' Construccion.

v' Situacion.

v' Procesos.

v' Concentracion.

v' Propagabilidad.

v" Destructibilidad.

2. Factores de proteccion:
v' Extintores (EXT).

v' Bocas de Incendio Equipadas (BIE).
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v" Columnas Hidrantes Exteriores (CHE).
v Detectores automaticos de Incendios (DET).
v' Rociadores automaticos (ROC).

v’ Instalaciones fijas especiales (IFE).

Cada uno de los factores del riesgo se subdivide a su vez teniendo

en cuenta los aspectos mas importantes a considerar.

METODO DE CALCULO

Una vez cumplimentado el correspondiente cuestionario de
Evaluacion del Riesgo de Incendio se efectuara el calculo numeérico,

siguiendo las siguientes pautas:

Subtotal X. Suma de todos los coeficientes correspondientes a los
18 primeros factores en los que aun no se han considerado los

medios de proteccion.

Subtotal Y. Suma de los coeficientes correspondientes a los medios

de proteccion existentes.

El coeficiente de proteccion frente al incendio (P), se calculara

aplicando la siguiente formula:
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En caso de existir Brigada Contra Incendio (BCI) se le sumara un

punto al resultado obtenido anteriormente.

El riesgo se considera aceptable cuando P = 5.

EVALUACION DEL RIESGO DE INCENDIO

Empresa: Efhumchon:
Concepio | Coeticents | Puntos ConcEphs | Coeficiente | Pumtos

COMETRUCC 0N PROPACAENL IDAD
e da pricd Aliite Wit
iad ot e & 3 Eap ]
Ziaab ertraf y 15 m 3 Mok 3
& T adad wfitra 15 y 27 1 Alda ]
10 & ks o i 30 i &
Superice frarpor seetyr |foefdon Horizoria
= Oa SO0 .t Eoapa .1
da 501 81500 4 Meaka 3
S 1501 a 2500 3 Ala o
ga 2501 a A5 m 3
da 3501 a4 500 m 1
ey b 4500 T [ DESTRUCTIELID&D
Fimrs il i | Beg o Pl paben
FRusbilerts al Leego | omrgsn| i0 Eap i0
iz adriasalilde [ b 5
oot b [ Ala i}
Fiakirisi techos Peaxf Pt
i i = B 10
£on lalnc lechis nesmbustishes 3 b 5
it i b i (v il ok i Ala o
FACTOREER DE SITLLASHM
Ditinfozhin S beck L ribysiini P canTabs
Frmreed da 5 E rriruion. i0 Eap i0
[ o] & 4 10 w10 fin [} Liprky 5
ortrm 10y 15 iy Wy 15 min B Alda L]
ortra 15y 15 iy 15 5 25 rin b
ke S 26 by 25 i [
Apyanlilted Sa et Peor gy
Hussa & Baja 1]
Ui i [rer §
e 1 Ala o
Moy ke L5}
PROGCEEDE SUETOTAL {X)
Palige Sa aclsiadin [ gl ] Y oW | Puntics
fau .LD ExSinlivs portibties | EXT] 1 2
Ak |: Bexaink da ifeon iy eguipandas (BIE) 2 4
oy Coluifrnic e s axleikn [CHE) 2 4
B 5 11300 3 Dt aulermiticn (DET) [ 2
a3 = .u:-l-\. . vl 5 iy Friwdid ook inslormablioos: (R00) .4 B
e [ 1000 < 10 000 b | & Exti . FE 3 i
.ﬁl.l|"_l'-'.|‘|:l."\l'.i'|||’l o Trapsn e g e g e | ]
Conrri ratialeind SUETOTAL {Y)
B EOFMT) -
U::-Il'u v MLE) t CORRCL LSO (iid kol i &l i i S Fk pesdan |
Al (WL y WLE) [
i y lrrgeeta F_E1£r':a\"_|

N i 12 I
Yk £
] 10
Alracerainm il a0 el
e e 2 m 3
wiila 2y 4 m b
Tk i 3 [
FACTOR DE COMCENTRACION OEEERWACIONES
Fidies® S8 afuahlfinsdn
Franed tha 50000 plafed ]
aitrm 50y 00 000 tak s
Fraink dho 2000000 pbr? [

FIGURA 2.4 EVALUACION DEL RIESGO DE INCENDIO
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La aplicacion del método es posible a partir de los datos recabados
directamente en una inspeccidn por el técnico que vaya a
emplearlo, incluso por otro experto, a partir de un cuestionario de

inspeccion debidamente complementado.

Aspectos Legales Y Normativas En Seguridad Y Salud

Ocupacional

2.5.1 Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo y

Mejoramiento del Ambiente de Trabajo.

Decreto Ejecutivo 2393

El Decreto Ejecutivo 2393 es una normativa legal obligatoria cuyos
objetivos se presentan a continuacion:
Prevenir los riesgos laborales, sean estos accidentes de trabajo o

enfermedades ocupacionales;

Prevenir los accidentes industriales, sea que afecten a las
maaquinarias, equipos o instalaciones, materias primas, productos
terminados y/o procesos de la empresa,;

Propender a la reduccion de las pérdidas ocasionadas por los
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accidentes, sean estos laborales o industriales;

Determinar las normas y medidas de seguridad que deban
implementarse en la empresa;

Establecer las obligaciones de la empresa y de los niveles
directivos en relacion con la prevencion de riesgos.

Determinar las obligaciones de los trabajadores con respecto a
las normas y medidas de seguridad;

Determinar las sanciones a los trabajadores que no respeten las
normas y medidas de seguridad.

Determinar las prohibiciones a los trabajadores con la finalidad de

prevenir riesgos.

2.5.2 Resolucién Na1 C.D. 333

Es el Reglamento para el Sistema de Auditorias de Riesgos del
Trabajo SART; es un instrumento obligatorio que se debe aplicar
en el entorno laboral, tiene como objeto normar los procesos de
auditoria técnica de cumplimiento de normas de prevencion de

riesgos del trabajo por parte de los empleados y trabajadores.

A continuacion se detalla cada capitulo de esta resolucion:
En el Capitulo 1 se encuentran los procedimientos de la auditoria

de riesgos de trabajo, en el que se asigna a una empresa; un
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equipo de auditores que llevara a cabo un programa planificado,
teniendo en cuenta que el responsable de la unidad provincial de
Riesgos del Trabajo notificara en un término de 10 dias a la

empresa a ser auditada.

Capitulo 2 de este reglamento la organizacion debe implementar
un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, se
considera los requisitos técnicos legales, a ser auditados por el
Seguro General de Riesgos del Trabajo; el equipo de auditoria
debe constatar el cumplimiento de la normativa. Los requisitos
técnicos legales aplicables para ser auditados son:

v' Gestion Administrativa

v' Gestion Técnica

v' Gestion de Talento Humano

v" Procedimientos y Programas Operativos Basicos

Capitulo 3 se refiere a la preparaciéon de informes de auditoria,
reunion de cierre e informe final de la auditoria en el que se
expone el alcance de la auditoria, informacién del cumplimiento de
politica y avances en lo que respecta a seguridad y salud laboral;

ademas fundamenta las no conformidades del sistema analizado.
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Capitulo 4 proporciona los lineamientos para la notificacion de la

auditoria.

Capitulo 5 La custodia y archivos de forma sistematica y orden
cronologico es responsabilidad exclusiva de la Secretaria de la

Unidad Provincial de Riesgos de Trabajo.

2.5.3 Codigo de Trabajo Ecuatoriano.

Este cddigo es la base de la actividad laboral del pais y esta sujeto
a disposiciones de la Constitucion de la Republica. Hace
referencias puntuales acerca de los riesgos provenientes del
trabajo, que estan a cargo del empleador, asi como las
obligaciones y derechos del trabajador con respecto a la seguridad
y salud ocupacional.

En esta ley tanto empleadores como trabajadores pueden
encontrar los derechos y las obligaciones que rigen seguin su
situacion.

Conociendo que todo derecho es irrenunciable, cualquier
empleado o empleador que sienta sus derechos quebrantados
puede ampararse en la ley para hacer reconocer su justa posicién

sabiendo que el Estado tiene la obligacion de protegerlo.
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2.5.4 Norma OHSAS 18001:2007

OHSAS es una norma extranjera y no es de caracter obligatorio, la
compafia se proyecta disefiar un sistema para obtener dicha
certificacion; aun no ha sido adoptada por la empresa ya que no
es obligatoria pero cabe recalcar que es uno de los requisitos para
concretar muchas negociaciones dentro del mercado, en lo que
respecta a SART hasta cierto punto es un plus tener la
implementacion de la norma pero esto no garantiza cumplir el
100% SART.

OHSAS es compatible con las ISO 9001:2008, que es norma de
calidad y con ISO 14001:2004, que es una norma ambiental, lo
gue permite facilitar la gestion de Calidad Ambiental; y, Seguridad
y Salud Ocupacional (S&SO).

Las OHSAS se basan en la metodologia PHVA (Planificar, hacer,

verificar, actuar)
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Establece objetivos y procesos para
' obtener los resultados de acuerdo a las
| politicas SST (Seguridad y Salud en el
 Trabajo

 Implementar procesos

.‘j Seguimientoy medicion
~ de procesos

Tomar acciones para mejorar
continuamente

el desempeno

FIGURA 2.5 METODOLOGIA PHVA (Planificar, hacer,

verificar, actuar)

Las OHSAS sefalan los requerimientos para un sistema de
gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST). Consisten en
controlar los riesgos de SST y sus mejoras. La normativa cuenta
con glosario de términos usados en las diferentes secciones e
indica sobre la importancia de establecer, documentar,
implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de

gestion por parte de las organizaciones.
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La norma OHSAS se puede aplicar a cualquier empresa, teniendo
en cuenta que su grado de aplicacion depende de factores como
la politica de Salud y Seguridad en el Trabajo, naturaleza de sus

actividades, riesgos y grado de complejidad de sus operaciones.



CAPITULO 3

A través de este capitulo se recopila toda la informacién necesaria para
realizar el Sistema de Aseguramiento de Seguridad y Salud en el Trabajo
basado en las OSHAS 18001:2007, y establecer si la Organizacion cumple
los requisitos de mejorar el ambiente de trabajo seguro minimizando los

riesgos del trabajador.

3. HISTORIA DE LA EMPRESA.

La empresa sujeta a estudio, fue constituida legalmente de acuerdo a
las leyes de la Republica del Ecuador el 25 Noviembre de 1999, como
una empresa procesadora de frutas tropicales, estd compuesta de 4
naves (galpones) de 3000 metros cuadrado cada una, areas de oficina,
sala de maquinas, vestidores, dormitorios, lavanderia, cocina y
comedor.

La empresa inicia sus actividades con la produccion de Pulpa y
Concentrados, y en la actualidad ha complementado su industria con la

linea de produccion IQF (Individually quickly Frozen) que permita
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satisfacer las necesidades del mercado mundial.

La actividad principal de la empresa es el procesamiento Yy
comercializacion de Frutas Tropicales de la Agroindustria del Ecuador,
el 85% de esta produccion es Exportada a los continentes: Europeo,

Asiatico y Americano (Norte).

3.1 Definiciones Estratégicas

Mision

Somos una empresa Procesadora de Frutas Tropicales, dedicada
a satisfacer las exigencias de los clientes a nivel Nacional e
Internacional con la comercializacion de una gran variedad de
Frutas, mediante un compromiso de responsabilidad y estrictas

normas de Calidad e Inocuidad en los productos y procesos.

Vision

“En el 2018 ser la empresa lider a nivel nacional e internacional
en ventas de frutas procesadas, contribuyendo al crecimiento
sustentable de todos los que conformamos la cadena productiva y
contribuir al crecimiento sustentable del pais y asi proporcionar

una calidad incomparable con los clientes.”
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Valores

v' Larazon de ser: Los clientes.

v’ La blsqueda: Satisfacer siempre las necesidades y
expectativas de los clientes.

v" El Compromiso: Productos 100% Inicuos y con excelente
calidad para los clientes.

v' El Patrimonio: Personal Comprometido con las politicas
para un mejor aprovechamiento de los Recursos

v" Responsabilidad Social

3.2 Estructura Organizacional

Actualmente la empresa esta conformada por 350 empleados, 31
personas en el area Administrativa y 319 personas en el area
Operativa. En cumplimiento del Decreto Ejecutivo 2393 Art. 15 en
donde indica textualmente: “En las empresas permanentes que
cuenten con cien o mas trabajadores estables, se debera contar
con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico en
la materia que reportara a la mas alta autoridad de la empresa o

entidad”.



ORGANIGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

¥ y ¥
JEFE DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
MANTENIMIENTO DE RRHH LEGAL

GRAFICA 3.1 ORGANIGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
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Como se puede observar en la grafica 3.1 no existe la unidad de
Seguridad y Salud Ocupacional tal como lo determina el Decreto
Ejecutivo 2393, esta responsabilidad esta siendo compartida con
el departamento de Mantenimiento, Recursos Humanos y el
Departamento Legal. Y en el caso de un accidente laboral el jefe
de Mantenimiento redacta el informe de investigacion de
Accidente, el departamento de RRHH se encarga de gestionar y
acompafar al accidentado a la declaracion del accidente en las
instalaciones del Seguro Riesgo de Trabajo, y el departamento
Legal intervenia en el caso de requerir asesoria legal para la

empresa.

La empresa de acuerdo al Ministerio de Relaciones Laborales,
esta Categorizada en el Grupo de Grandes Empresas por tener el
Numero de Trabajadores mayor a 100, y de acuerdo al nivel de
Categorizacion del Riesgo por Sectores de Actividades
Productivas, se encuentra ubicada con el Cédigo “D” del Sector
‘Industrias  Manufactureras” Elaboracién de Productos
Alimenticios y Bebidas, con una Puntuaciéon “6” y Nivel de Riesgo
“‘Medio”, exigiendo una Unidad de Seguridad y Salud dedicada,

Enfermeria y Departamento Médico al 100 % en estas actividades.
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3.3 Diagnostico Actual de la Empresa

Para realizar del diagnéstico de la situacion actual de la empresa
se ha empleado una estrategia, que consiste en entrevistas al
Jefe de Produccion, Operadores y la observacion directa
comparando los resultados con los requisitos exigido por el
Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo; de
esta forma se pretende conseguir un diagnoéstico bastante preciso
respecto al nivel de importancia que la empresa le da a las
normas, leyes y reglamentos en materia de Seguridad Industrial, y
en términos generales, a las medidas o elementos basicos

considerados para garantizar un ambiente de trabajo seguro.

Las instalaciones de la empresa se encuentran Via a la Costa, en
la Cuidad de Guayaquil. Cuentan con infraestructura propia, para
el personal Operativo y Administrativo, en la Gréafica 3.2 se
observa la distribucion de las areas de la empresa y se detallan la
ubicacion del departamento  Administrativo, = Produccion,
Mantenimiento, Calidad Bodega de Materia Prima, Bodega de
Materiales de Insumos, Bodega de Producto Terminado y las

Oficinas de Talento Humano.
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Instalaciones de la Empresa
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FIGURA 3.2 INSTALACIONES DE LA EMPRESA
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La empresa cuenta con 350 empleados que generan
aproximadamente 79562 horas hombre trabajadas mensuales, y
con la ayuda del Software que utiliza el departamento de RRHH
para pagar las horas trabajadas, se calculan 3978 horas de
ausentismo de todo el personal es decir un 5% de las horas
hombre trabajadas mensualmente, las horas de ausentismo por
accidentes e incidentes son aproximadamente de 676 horas
equivalentes a un 17% del 5% de ausentismo que se presenta
mes a mes. En la figura 3.3 se observa el ausentismo que se ha
presentado mes a mes por accidentes de trabajo, considerando el
5% de ausentismo total de la empresa, tal como se observa en la

Figura 3.3 Los Porcentajes de las Causas del Ausentismos Total.

Causas del 5% de Ausentismo total de la Empresa

FIGURA 3.3: CAUSAS DEL 5% DE AUSENTISMO TOTAL DE LA

EMPRESA
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TABLA 8

DE AUSENTISMO MENSUAL POR ACCIDENTES E INCIDENTES

AUSENTISHO 2013

ENERQ | FEBRERO | MARZO | ABRLL | MAYO | JUMO | JULIO | AGOSTO SEPTIEMBRd (CTUBRE NOVIEMBRE| DICIEMBRE

1% | 14% | 18% | 18% | 16% | 9% | 4% | 13% | 7% | 16% | 18% | 13%

AUSENTISMO POR ACCIDENTES E INCIDENTES LABORALES

25%

0% 18% 18% )
14% 14% 139,

18%
17% 16%

15%

9%

10%

5%

FIGURA 3.4 AUSENTISMO POR ACCIDENTES E

INCIDENTES DEL 5%
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Proceso de produccion de Banana Slices

NUMERO DE PERSONAS POR DEPARTAMENTO

mADMINISTRATIVO
mPRODUCCION

E CALIDAD

B BODEGA DE MATERIA PRIMA

m BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
[ BODEGA DE REPUESTOS E INSUMOS
I MANTENIMIENTO

FIGURA 3.5 NUMERO DE PERSONAS POR

DEPARTAMENTO

En la Figura 3.5 Numero de personas por departamentos, se
observa que existen 220 personas, siendo el mayor numero de
personas en el area de Produccion y que se dedican al proceso
de banana slices, por consiguiente se realiza el andlisis de

riesgos en base al proceso que se detalla a continuacion:

El proceso inicia en la bodega de materia prima con la recepcion
del banano verde, el banano es trasladado a las camaras de
maduracion y permanecen por 4 dias para su maduracién por

gaseo (Etileno).
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El planificador de produccion debe contar por lo menos con 300
toneladas de banano maduro durante la semana y
aproximadamente 50 toneladas diarias para los dos turnos de 12

horas.

El banano almacenado de las camaras de maduracion, es
trasladado al area de volteo, donde es lavado y desinfectado en
una solucion de Agua y cloro a 150 ppm, luego el personal de
produccion procede al pelado, maquillado y cortado del banano, a
una velocidad de 25 unidades por minuto con la ayuda de 45
personas en el proceso, el producto es direccionado a un tanel
de congelacion que trabaja a temperatura de menos cuarenta y
uno grados centigrados (—41°C), la velocidad del tunel es 1100

kg/Hora de producto terminado.

El producto terminado tiene una temperatura de menos
diecinueve grados centigrados (-19°C) para la conservacion del
banano, el mismo que es etiquetado, pesado, empacado en cajas
de 20 libras o dependiendo las especificaciones del cliente. El
almacenamiento del producto se lo hace en las camaras de
conservacion que se encuentran a temperaturas de menos

veinticinco grados centigrados (-25°C) hasta su despacho.



Flujo de proceso Banana Slices

Receptar y Almacenar
Materia Prima

Lavar y Desinfectar el Banano

Pelar Bananao

Te Hipoclorito de sodio
Y 150PPM
Maquillar Banano (sacar
Puntas y parte
Sobremadura

!

Cortar los Slices por

Control de Calidad

; Revision de Corte
medidas
Congelacin IQF
T SOLUCION ACIDA
&
Empaque A
ACIDO i ACIDO
CITRICO ASCORBICO
Almacenar y Despachar

Producto Terminado

FIGURA 3.6 FLUJO DE PROCESO DE BANANA SLICES
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ACTIVIDAD ECONOMICA

La empresa se dedicada al procesamiento y comercializacion de
Frutas tropicales a nivel nacional e internacional, el 85% de sus
productos son Exportados a nivel del Continente de Europa, Asia
y América (Norte). En la Gréafica 3.7 se observa los diferentes
productos que la empresa tiene en el mercado Nacional e

Internacional.

FIGURA 3.7 PRINCIPALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA
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3.3.1 Identificacion de Peligros

Para la identificacion de los peligros se realiza una inspeccion de
Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, y de esta manera
verificar la situacion actual de la empresa en cuanto a los
Peligros, que se encuentran expuestos los trabajadores, adicional
permite analizar las acciones correctivas para minimizar el riesgo
en cada puesto de trabajo.

Durante la inspeccion se observo y se entrevisto a los
colaboradores, sobre los hallazgos que presenta cada area de
trabajo, se les da a conocer las condiciones y actos inseguros a

los que estan expuestos.

Descripcion de Condiciones Inseguras

Instalaciones Eléctricas en mal estado.

En la figura 3.8 se evidencia que en el area de Bodega de
Materiales de Fabricacién, se encontrd6 una instalaciones
eléctricas en mal estado, exponiendo a los trabajadores a una
condicion insegura e incumpliendo el reglamento de seguridad
del trabajo contra Riesgos en instalaciones de energia eléctrica
CAPITULO 1 Art. 1, donde se especifica las condiciones eléctricas

seguras en los puestos de trabajo.
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FIGURA.3.8 INSTALACIONES ELECTRICAS EN MAL
ESTADO

Tanques de almacenamiento de Fruta mal ubicados.

En la figura 3,9 se observan tanques metalicos mal apiladosy en
mal estado, generando una condicion insegura en el area de
Almacenamiento de Tanques, cabe mencionar que esta area es
muy transitada por el personal que Bodega de Producto terminado
y se encuentra expuesta a un riesgo mecanico-aplastamiento, al
encontrar este tipo de hallazgos, la empresa estad incumpliendo
con lo estipulado en el Decreto 2393 Art. 129.
ALMACENAMIENTO DE MATERIALES, en donde se especifica
que el apilado y des apilado debe hacerse en las debidas
condiciones de Seguridad, prestdndose especial atencion a la
estabilidad de la ruma vy la resistencia del terreno sobre el que se

encuentra.



51

FIGURA.3.9 TANQUES MAL UBICADOS

Tanque de 220kg Mal Apilados

En la figura 3.10 se observa que en el area de Bodega de
Producto Terminado los tanques de 220Kg de Fruta se
encuentran mal apilados, dejando un espacio vacio en el pallet
de abajo y corriendo el riesgo que se caiga los dos tanques que
se encuentran encima, de acuerdo al Decreto 2393, la empresa
esta incumpliendo con el Art. 129. Almacenamiento de
materiales, donde especifica las condiciones seguras de

almacenamiento de Productos.
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FIGURA.3.10 TANQUES DE 220KG MAL UBICADOS

Unidad de Carga de 540Kg en mal estado.

En la figura 3.11 Se puede identificar el riesgo mecanico, al cual
los trabajadores, contratistas, proveedores y visitantes se
encuentran expuestos, este hallazgo se lo encontré en el area de
Recepcion de Materia Prima, incumpliendo el Decreto Ejecutivo
2393 Art 11 literal 3.- Mantener en buen estado el servicio las
instalaciones, maquinas, herramientas y materiales para un
trabajo seguro.

Es muy importante recalcar, que al entrevistar al trabajador de
esta &rea, €l supo identificar el Riesgo al que se encontraba
expuesto, pero no comunico a su jefe inmediato de la situacion,

exponiendo su propia vida y la de los demas.
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FIGURA.3.11 UNIDAD DE CARGA DE 550 KG MAL

UBICADOS

Extintores mal Ubicados

En la figura 3.12 se observa en el area de Mantenimiento un
extintor caducado, mal ubicado y en medio de la basura
incumpliendo el Decreto 2393, Art. 159. EXTINTORES MOVILES.
Los extintores se situaran donde exista mayor probabilidad de
originarse un incendio, préximos a las salidas de los locales, en
lugares de facil visibilidad y acceso y a una altura no superior a

1.70 metros contados desde la base del extintor
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FIGURA.3.12 MALA UBICACION DE LOS EXTINTORES

Mal Uso de las Puertas de Emergencia.

En la figura 3.13 se observa que en el area de Produccion un par
de colaboradores hacen un mal uso de las puertas de
emergencia, las puertas de emergencia se encuentran
conectadas a la alarma contra incendios, y al abrir las puertas se
activa. Los colaboradores bloguean el sistema eléctrico de la
alarma y abren la puerta para ingresar Materia Prima al area de
produccién, se pone en riesgo los dafios del sistema eléctrico, el
producto inocuo y la integridad Fisica de ellos, este
comportamiento es un incumplimiento con el decreto 2393, Art.

161. SALIDAS DE EMERGENCIA.
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q_s'u}y DE Eme.."*NGIA

FIGURA.3.13 MAL USO DE LAS PUERTAS DE

EMERGENCIA

Mangueras en el Piso

En la figura 3.14 se observa en el Area de Produccion que las
mangueras se encuentran extendidas en el piso, creando una
condicién insegura para los colaboradores, exponiéndolos a una
caida del mismo nivel por falta de orden y limpieza en el area de
trabajo, incumpliendo el Decreto Ejecutivo Art. 11 Numeral 2
Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos
gue puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores

en los lugares de trabajo de su responsabilidad.
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FIGURA.3.14 MANGUERAS EN EL PISO

Equipos de Proteccion Personal

En la figura 3.15 se observa a un colaborador de Produccion
manipulando Agua Caliente a temperatura de 90 grados
centigrados sin el equipo de proteccion personal para trabajos en
caliente, los trabajadores no utilizan los equipos de proteccion
personal debido a la falta de capacitacion o la incomodidad de los
mismos, desconociendo los riesgos expuestos al area de trabajo,
de acuerdo al hallazgo encontrado la empresa esta incumpliendo
con el Decreto Ejecutivo 2393 Art.11 numeral 10 Dar formacion en
materia de prevencion de riesgos, al personal de la empresa, con
especial atencién a los directivos técnicos y mandos medios, a

través de cursos regulares y periodicos.
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FIGURA.3.15 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Rejillas Fuera de Lugar

En la figura 3.16 Se observa al colaborador como se encuentra
retirando las Rejillas del piso, creando una condicién insegura
para el transito de personas en esa area. Se esta incumpliendo
con el Decreto 2393, Art. 146. PASILLOS, CORREDORES,
PUERTAS Y VENTANAS, Las puertas de acceso al exterior

estaran siempre libres de obstaculos y seran de facil apertura.

FIGURA.3.16 REJILLA FUERA DE LUGAR.
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3.3.2 Analisis de Tareas

La empresa tiene 350 empleados, de los cuales 31 son
Administrativos y 319 son parte operativa repartida en 2 turnos
de 12 horas cada uno, el proceso operativo es transformar la
Materia Prima en Producto Terminado bajo las especificaciones
de cada producto y garantizar un producto de alta calidad e
inocuidad.

Para este estudio se procederd hacer el analisis de tareas en
cada uno de los puestos de trabajo en el area de produccion de

Banano IQF que es el proceso con la mayor cantidad de personal.

1.- Recepcion de Materia Prima.- Proceso en el que se recepta
las Frutas en unidades de carga de 550 kg y son almacenadas en
las camaras de maduracion. En la Tabla 9 se especifica el tipo
de riesgo que se encuentran expuesto los trabajadores en esta

area.



TABLA 9
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MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: RECEPCION DE

MATERIA PRIMA

Elaborado: Jimmy Borbor

Area: Produccion

PROCESO: BANANO SLICES IQF

N SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
- Descargar el banano de| LEVANTAR GAVETAS DE |PANTALONES JEANS
los camiones 25 LBS. TELA GRUESA
. Lienar las gavetas 21 kg EXPUESTO INSECTOS, |BOTAS DE CAUCHO
con banano verde de forma ROEDORES DE VARIAS |CON PUNTA DE

Recibir
1 Materia
Prima

manual

Colocar el banano en
bines{unidad de carga)

- Con la ayuda de los
montacargas ubicar los bines,
en las camaras de maduracion

ERGONOMICO,
MECANICO,
BIOLOGICO

ESPECIES Y CULEBRAS.

CAIDA DE MISMO Y
DIFERENTE NIVEL

ACERO

GUANTES DE LATEX

CAMISETAS ¥ COFIAS

2.- Area de Volteo.- Inicia el proceso de Produccién, un

montacargas coloca la unidad de Carga sobre el Volteador

Automatizado. En la Tabla 10 se observa los riesgos a los que se

encuentran expuestos los trabajadores de esta area y su factor de

riesgo.



TABLA 10

MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: VOLTEO
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Elaborado: Jimmy Borbor

Area: Produccion

PROCESOQ: BANANO SLICES IQF
N | SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
Colocar los bines con el PANTALONES JEANS TELA
montacargas, en el Volteador de| CHOQUE
: A GRUESA
sistema Hidraulico
BOTAS DE CAUCHO CON
Remover el banano, para su e Anbie sl PUNTA DE ACERO
p L
2 VOLTED | descarga MECANICO, FISICO
RUIDO TAPONES AUDITIVOS
CONTACTO CON QUIMICOS (GUANTES DE LATEX,
Lavar los bines vacios
CAIDA MISMO NIVEL CAMISETAS Y COFIAS

3.- Tina de Lavado y Desinfectado de Fruta.- La fruta es

lavada y desinfectada en una solucién de Agua y cloro a

50ppm. En la Tabla 11 se observa el tipo y factor de riesgo

al que se encuentran expuestos los trabajadores en el area

de desinfectado de fruta
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TABLA 11
MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: TINA DE LAVADO Y

DESINFECTADO DE FRUTA

Elaborado: Jimmy Borbor |Area: Produccion
PROCESQ: BANANO SLICES IQF
N | SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
Preparar la tina de agua con RUIDO PANTALONES JEANS TELA
solucion de cloro a 150 ppm GRUESA
BOTAS DE CAUCHO CON
TINA DE
LAVADOY |Femover el banana sobre las ERGONOMICO, CONTACTO CON QUIMICOS 5117 pe acero
3 - e MECANICO, QUIMICO,
DESINFECCIGN | "21C2s HAISRArachres HSICO TAPONES AUDITIVOS
DE FRUTA

CAIDA DEL MISMO NIVEL | GUANTES DE LATEX,

Prender las bandas Transportadoras
CAMISETAS Y COFIAS

4.- Pelado.- El pelado del banano es manual y a temperatura
ambiente de 18 °C. En la tabla 12 se observa el tipo y factor de
riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores en el

area de trabajo.



TABLA 12

MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: PELADO DE FRUTA

Elaborado: Jimmy Borbor

Area: Produccion

PROCESO: BANANO SLICES IQF

N SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
PELAR EL BANANO A UNA|
VELOGDAD ESTANDAR DE 20 T: I=[C)0 Y AREA FRIA DE ;::I:.IJTE::LAONES JEANS TELA
UNIDADES POR MINUTO
BOTAS DE CAUCHO COM
DESINEECTAR LOS GUANTES CADA CONTACTO CON QUIMICOS |PUNTA DE ACERO Y
30 MIN (Peraclin) ERGONOMICO, ANTEDESLIZANTES
PELADO DE 5
4 ERUTA MECANICO,QUIMICO, EQUIPQ DE FRIO
FISICO
LAVADO DE LAS BANDAS CAiDA DEL MISMO NIVEL Y
TRANSPORTADORAS CADA 2Y 16 TAPONES AUDITIVOS
DIFERENTE NIVEL
HORAS
SUBIR A SU ESTACION DE TRABAIO PIS0S RESBALOSOS GUANTES DE LATEX,
(Plataforma de 0.6 m de altura) CAMISETAS Y COFIAS
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5.- Maquillaje.- Proceso en el que se quita las manchas negras,

puntas del banano, y parte sobre maduras. En la Tabla 13 se

observa la matriz de analisis de tareas en el &rea de Maquillaje



TABLA 13

MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: MAQUILLAJE
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Elaborado: Jimmy Borbor

[Area: Produccion

PROCESO: BANANO SLICES IQF

LAVADO DE LAS BANDAS

TRANSPORTADORAS CADA 2 Y 16

HORAS

CAIDA DEL MISMO NIVEL ¥
DIFEREMTE NIVEL
PIS05 RESBALOSOS

N | SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
QUITAR LAS PUNTAS DEL BANANO| RUIDO Y AREA FRIADE  |PANTALONES JEANS TELA
CON UN CUCHILLO 16°C GRUESA
BOTAS DE CAUCHO CON
QUITAR LAS PARTES CONTACTO CON QUIMICOS |PUNTA DE ACERO Y
SOBREMADURAS DEL BANANO ANTEDESLIZANTES
ERGONOMICO,
MAQUILLAJE |CON UN cucHILLO i
3 . MECANICO,QUIMICO, EQUIPC DE FRIO
DE FRUTA F1C0

TAPONES AUDITIVOS

GUANTES DE LATEX ,

CAMISETAS Y COFIAS

6.- Cortado.- Proceso en el que el banano es cortado en forma

de Slices dependiendo de las especificaciones del producto. En la

Tabla 14 se especifica el tipo y factor de riesgo de acuerdo a las

diferentes actividades que tiene en el area
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TABLA.14

MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: CORTADO

Elaborado: Jimmy Borbor | Area: Produccion
PROCESO: BANANO SLICES IQF
N SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
RUIDO Y AREAFRIADE  |PANTALONES JEANS TELA
COLOCAR EL BANANO SOBRE LA 16 GRUESA
CORTADORA DE BANANO, Y BOTAS DE CAUCHO CON
: CONTACTO CON QUIMICOS |PUNTA DE ACERO ¥
coRTADE |CORTAR EN SLICES ERGONOMICO, AMNTEDESLIZANTES
b FRUTAEN MECANICO,QuUiMICO, EQUIPO DE FRID
LB el CBDADELMISMONNEL Y| o o
LAVADO DE LAS BANDAS DIFERENTE NIVEL
TRANSPORTADORAS CADA 2 Y 16 PISOS RESBALOSOS GUANTES DE LATEX,
HORAS
CAMISETAS ¥ COFIAS

7.- Tunel IQF- Congelado.- Proceso de Congelacién de la Fruta a
Temperaturas de -41 °C. En la Tabla 15 se observa el tipo y factor
de riesgos a los que se encuentra expuesto el trabajador con

respecto al mal proceso de congelado de la fruta.



TABLA 15

MATRIZ DE ANALISIS DE TAREAS: TUNEL IQF
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Elaborado: Jimmy Borbor

| Area: Produccion

PROCESQ: BANANO SLICES IQF

N SUBTAREA ACTIVIDAD TIPPO DE RIESGO FACTOR RIESGO EPP
MANTENER EL TUNEL OPERATIVO A RUIDO Y AREAFRIADE  |PANTALONES JEANS TELA
1150 KG/HORAS. 16°C GRUESA
HIMPIAR LDS DIFUSORES DE LOS CONTACTO CON QUIMICOS ESL:i [[))EE itg:gt‘)f o
THRLEEIID quimico ) ANTEDESLIZANTES
7 | TunELIoF ’ :
FISICO EQUIPO DE ERIO
CAIDA DEL MISMO NIVEL ¥
T O FERENTE NIVEL TAPONES AUDITIVOS
e PISOS RESBALOS0S GUANTES DE LATEX,
HORAS
C