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RESUMEN

La tesina se desarrolla en una empresa empacadora de camardon de la
cuidad de Guayaquil que se encuentra en proceso de implementacion de un
sistema de seguridad industrial, por tal motivo no brindan las seguridades
necesarias a sus trabajadores ni tampoco han implementado ciertos

programas de seguridad que son de vital importancia para la compafiia.

El presente proyecto consiste en la realizacion de un Disefio de Sistema de
Gestion en Control y Seguridad Industrial enfocado en el analisis y
evaluacion de riesgos y un programa para trabajos en altura, cuyo objetivo es
mantener el equilibrio del bienestar del recurso humano a través de la
identificacion de peligros, andlisis y evaluacion de riesgos que se presentan

en la compafia y la prevencion de incidentes laborales.

La metodologia empleada para cumplir con el objetivo fue realizando las

siguientes actividades:

» El diagnéstico situacional de la empresa.

e Analisis univariado y multivariado de los principales accidentes
ocurridos en la empresa.

» El andlisis de riesgos, donde se estudiaron los principales factores de

accidentes, elaborandose para esto un formato para registrar el



analisis de tareas y se plantearon oportunidades de mejora a la
manera que la empresa realizaba su evaluacion de riesgos.
» Desarrollo de un programa con sus respectivos procedimientos y guias

operativas para trabajos en altura.

Como parte de la mejora en la gestion de Seguridad Industrial se realizé un
aplicativo informatico de control y seguridad industrial para efectos de
fortalecer el ciclo PHVA y poder evidenciar la mejora continua del Sistema de

Gestion.
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INTRODUCCION

Durante mucho tiempo la competitividad de las empresas ha girado en torno
a varios elementos importantes de la produccion. Gracias a esta oportunidad
se va a tratar uno de los puntos clave que se debe considerar como la mayor
caracteristica para que una empresa se mantenga competitiva: La seguridad

industrial.

Para algunos sectores empresariales la seguridad industrial se considera
poco importante, sin embargo no debe ser asi, ya que si se empieza a
considerar que los costos que implican los accidentes laborales los tiene que
asumir la empresa, entonces vemos la importancia de la practica de la

seguridad industrial.

Seguro suena demasiado frivolo considerar solo el factor costo como la Unica
consecuencia de la falta de seguridad industrial, existen muchas
consecuencias mas entre las que destacamos la pérdida del trabajador y con
él su experiencia y la pérdida de tiempo para el cumplimiento de los pedidos
afectando asi la imagen de la empresa. En fin son muchos los puntos criticos

gue hacen gue la seguridad industrial sea muy importante hoy en dia.



CAPITULO |

1. MARCO TEORICO

1.1 Definiciones Bésicas.

111

1.1.2

Higiene Industrial.
Es una ciencia cuyo obijetivo es la deteccién, la evaluacion y el control
de aquellas tensiones o riesgos que provienen del ambiente de trabajo

y que pueden ocasionar dafo a la salud.

Seguridad Industrial.
Es el arte y ciencia que se encarga de controlar que todos los
procesos hayan sido debidamente planeados para que los recursos

gue intervienen en el proceso productivo no sufran interrupciones.



1.13

1.14

1.15

1.16

1.1.7

1.18

Riesgos del Trabajo.
Es el riesgo que se ha reducido a un nivel que puede ser tolerado por
la organizacion teniendo en consideracion sus obligaciones legales y

su politica.

Accion Correctiva.

Es la accion tomada para eliminar una situacion indeseable.

Peligro.
Es la fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio humano

o deterioro de la salud.

Identificacion de Peligros.
Es el proceso mediante el cual se reconoce que hay un peligro y se

definen sus caracteristicas.

Enfermedad Profesional.
Son las afecciones agudas o crénicas causadas de una manera

directa por el ejercicio de la profesién y que produce incapacidad.

Incidente.
Son los sucesos relacionados con el trabajo en el cual ocurre o podria

haber ocurrido un dafo o una fatalidad.



1.1.9 Ergonomia.
Es el estudio de las tareas de trabajo con énfasis sobre la reduccion a

un minimo, practicamente, del coste fisiologico de hacer un trabajo.

1.1.10 Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).
Son las condiciones y factores que afectan o podrian afectar a la salud

y seguridad de los empleados.

1.1.11 Sistema de Gestion de SST.
Es la parte del sistema de gestion de una organizacion, empleada
para desarrollar e implementar su politica de seguridad y salud en el

trabajo.

1.1.12 Proteccion Personal
Es la técnica que tiene por mision proteger a un trabajador de riesgos

especificos procedentes de su ocupacion laboral.

1.1.13 Procedimiento

Es la forma especifica para llevar a cabo una actividad o un proyecto.

1.1.14 Registro
Es el documento que presenta resultados obtenidos o que proporciona

evidencia de las actividades desempefiadas.



1.1.15Riesgo
Es la combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o

exposicion peligrosa y la severidad del dafio a la salud.

1.1.16 Evaluacion de Riesgos
Es el proceso de evaluar el riesgo y decidir si son aceptables o no son

aceptables.

1.1.17 Lugar de Trabajo
Es cualquier lugar fisico en el que se desempefan actividades

relacionadas con el trabajo bajo el control de la organizacion.

1.2 Seguridad Industrial

1.2.1 La Seguridad Industrial en el Ecuador.
Las malas condiciones laborales en la que se encontraban los
trabajadores ecuatorianos en el siglo pasado, obligdb a que los
gobiernos de turno tomaran medidas correctivas, a continuacion se
presentan algunas normas, decretos y principios reguladores que

fueron dictados a fin de corregir este mal:

= El presidente Alfredo Baquerizo Moreno, el 11 de septiembre de
1916, emitio la primera ley para los obreros, dicha ley dice: “Todo

trabajador, sea de la naturaleza que fuere, no sera obligado a



trabajar mas de ocho horas diarias y seis dias a la semana y queda
exento de trabajar los domingos y feriados legales.
El presidente Gonzalo Tamayo emitié la segunda ley obrera el 22
de Septiembre de 1921. Esta ley contiene normas sobre
indemnizaciones pecuniarias al obrero o jornalero, por accidente
de trabajo.
El presidente Isidro Ayora emitio algunas leyes y decretos que
tienen el nombre de Legislacion Social Juliana, estas son:
» El 13 de Julio de 1926 se emite el Decreto 24, ordena la
inspeccion general del trabajo.
» El decreto 25, emitido el 15 de Julio de 1926, trata de
soluciones que mejoren a las clases proletarias.
= El decreto 31 contiene el reglamento sobre la inspeccion del
trabajo, este decreto fue emitido el 29 de Julio de 1926.
El 4 de Marzo de 1927 se dicta la Ley de Prevencion de Accidentes
del Trabajo, aqui se establecen obligaciones para los empresarios
de brindar a sus trabajadores un ambiente seguro de trabajo.
La Ley de Responsabilidad por accidentes de Trabajo del 6 de
Octubre de 1927 declara al patrono responsable por los accidentes
sufridos en el trabajo o por cumplimiento del mismo.
En Noviembre de 1986 se dicta el Decreto Ejecutivo 2393 (en el

punto 2.8.2 se habla un poco de este decreto).



A pesar de las medidas tomadas para seguridad del trabajador, las

cifras de accidentes ocurridos en nuestro pais son muy elevadas.

1.2.1.1 Estadisticas Nacionales del Seguro General de Riesgos del
Trabajo.
Durante el afio 2007, el IESS, mediante su Departamento del Seguro

General de Riesgos, registré 8028 accidentes de sus afiliados.

Del total de los casos presentados, el 77% pertenece a los hombres

y el 23% a las mujeres.

Grafico # 1.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camar6n”
Porcentaje de Accidentes de Trabajo por Género

Femenino
23%

Masculino
77%

Fuente: IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos

Es evidente, de acuerdo a los datos recolectados por el IESS, que el
sector laboral con mayor frecuencia en la ocurrencia de sufrir
accidentes son los Establecimientos Financieros, escoltado por la

Industria Manufacturera.



Gréfico # 1.2
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Porcentaje de Accidentes por Rama de Actividad

Servicio Social y Comercial 18,21%

Establecimientos Financieros 23,57%
Transporte y Almacenamiento
Comercio al por mayor y menor 15,17%
Construccion
Electricidad, Gas y Agua
Industria Manufacturera 21,89%
Explotacion de Minas y Canteras

Agricultura, Caza y Pesca 5,49%

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00%

| Fuente: IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos

La parte del cuerpo donde con mas frecuencia se sufren lesiones

son los miembros superiores del cuerpo, seguido de los miembros

inferiores.
Gréfico # 1.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”

Porcentaje de Accidentes por Ubicacion de Lesion

Lesiones Generales

Uubicacion Multiple 20,68%

Miembro Inferior 22,31%

Miembro Superior 28,90%
Tronco
Cuello
Cabeza 5,71%
0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00% 30,00% 35,00%

Fuente: |IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos




En el afilo 2008 el Lunes fue el dia donde mas accidentes se

registraron, obteniendo el 20.32%.

Gréfico# 1.4
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Porcentaje de Accidentes por Dia de la Semana

Lunes 20,32%
Martes 18,54%
Viernes 16,14%
Sabado 8,41%
Domingo 3,08%
0,00% 5.00% 10,00% 15.00% 20,00% 25,00%

| Fuente: IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos

El lugar donde ocurrieron la mayor cantidad de accidentes fue en el
propio lugar de trabajo, presentandose el 79% de los casos, el 15%
ocurrid en el trayecto de ir o regresar al trabajo y el 6% cumpliendo

algun servicio especial.

Gréfico # 1.5
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Porcentaje de Accidentes por Lugar de Ocurrencia

Comision de

— Servicio; 15%

En el trayecto;
6%

En el trabajo;
79%

| Fuente: IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos




De la informacién recolectada por el IESS se puede concluir que los
afiliados que mas sufren accidentes son aquellos que se encuentran

entre las edades de 26 a 35 afios.

Gréafico # 1.6
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Porcentaje de Accidentes de Trabajo por Grupo de Ed  ad

Menos de 18 — 13,50%
152 | 2>
B
soes [ >
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0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00% 30,00% 35,00%

Fuente: |IESS, Departamento del Seguro General de Riesgos

1.2.2 Objetivo de la Seguridad Industrial
Son muchos los beneficios que da la seguridad independientemente

del area de trabajo, entre los mas importantes podemos mencionar:

» La seguridad industrial permite prevenir los accidentes laborales,
estos accidentes ocurren con mayor frecuencia en las actividades
de produccion, por lo tanto, una produccidon que no cuenta con
medidas de seguridad e higiene no puede llamarse una buena
produccion. Una buena produccion debe satisfacer estos tres

elementos indispensables: seguridad, productividad y calidad de



los productos; si uno de estos falla, la empresa empezaria a perder
socios y clientes.

= Conocer las necesidades de la empresa, permitiendo que la
empresa tenga informacion adecuada para solucionar problemas.

= Comunicar los descubrimientos e innovaciones logrados en cada

area de interés relacionada con la prevencion de accidentes.

1.2.3 El Costo de la No Seguridad
Dentro de la importancia de la seguridad se menciond, indirectamente,

algunos costos en los que incurre una empresa por falta de seguridad.

Existen algunos estudios sobre los costos de la seguridad, el mas
conocido es la Piramide de Bird, que se detalla en la siguiente

seccion.

1.2.3.1 Piramide de Bird.
En 1969, el Dr. Frank Bird realiza un estudio basado en mas 90000
accidentes ocurridos en la empresa Lukens Steel Corporation, en un

periodo de tiempo de por lo menos 7 afos.

De este estudio el Dr. Bird establecio la siguiente relacion: Por cada
accidente mortal o de lesiobn grave que se producia, habia 10

accidentes con lesiones bajas que se podian curar con botiquin, 30



accidentes con dafios materiales con o sin lesion y 600 incidentes.

Esta relacion se la puede apreciar mejor en una piramide:

Imagen # 1.1

“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
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Linaza

La conclusion de la piramide de Bird es: cuantos mas incidentes se
detecten y la empresa es capaz de controlar sus causas, tendra
mayor posibilidad de evitar los casos que estdn mas arriba en la
piramide. En otras palabras, para reducir o evitar los accidentes

mortales se debe reducir la base de la piramide.

Cuando ocurre un accidente, la empresa incurre en diferentes costos

que se dividen en directos e indirectos.




1.23.2

1.2.3.3

Costos Directos.
Las pérdidas son generalmente los costos directos y que son
facilmente cuantificables, ya que involucran el costo de los equipos,

edificios y materiales.

Costos Indirectos.

Son entre otros: sanciones, partes de repuesto obsoletas,
recuperacion, labores de rescate, acciones correctivas, perdida de
eficiencia, primas de seguro, desmoralizacion, pérdida de mercado,
pérdida de imagen y prestigio, pago de indemnizacion, pérdida de la

produccion, del mercado, entrenar a personal de reemplazo, etc.

1.2.4 Beneficios de la Seguridad Industrial

El implementar y llevar a cabo un programa de seguridad industrial es

tarea de todos, ya que si todos hicieran conciencia de la importancia

que tiene acarreariamos grandes beneficios.

Entre esos beneficios podemos mencionar:

= La reduccién de los riesgos laborales automaticamente disminuira
los costos de operacidon y aumentaria las ganancias (pues la
aplicacion efectiva de los programas, el objetivo primordial es el de

obtener ganancias).



= Controlar las observaciones y las causas de pérdidas de tiempo
relacionadas con la interrupcion del trabajo efectivo.

= Aumentar el tiempo disponible para producir, evitando la repeticion
del accidente.

» Reducir el costo de las lesiones, incendios, dafios a la propiedad,

crea un mejor ambiente laboral.

1.2.5 Cinco Razones para Aplicar Seguridad Industri  al
Ademas de los beneficios que se expusieron en el punto anterior,

existen 5 razones para aplicar seguridad industrial:

1.2.5.1 Por un Deber Moral
No es concebible que un producto del trabajo salga acompafado

con accidentes de trabajo y enfermedad profesional.

1.2.5.2 Por una Responsabilidad Social
Por cuanto la empresa forma parte de una comunidad, en la cual se

relaciona a diario.

1.2.5.3 Por una Obligacién Legal
Por que debemos cumplir con las leyes y reglamentos establecidos

por el gobierno.



1.254

1.2.55

Por una Conveniencia Econémica
Al reducir el numero de accidentes aumenta la productividad y se

reducen los costos causados por los accidentes.

Por una Ventaja Competitiva
Las empresas con menor numero de accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales se posicionan en niveles importantes de

mercado nacional.

1.2.6 Normativa Aplicable

Existen varios estandares internacionales y nacionales aplicados a la

seguridad industrial, pero en el Ecuador la de mayor aceptacion es la

1.26.1

norma OHSAS 18001:2007.

Norma OHSAS 18001:2007

La serie OHSAS 18000 (Occupational Health and Safety
Assessment Series) establece un modelo para la Gestion de la
Prevencion de los Riesgos Laborales. La primera version OHSAS
18001, que es certificable, fue publicada en el afio 1999 por el BSI

(British Standards Institute).

El fin de esta norma consiste en proporcionar a las organizaciones

un modelo de sistema proactivo para la gestién de la seguridad y la



1.2.6.2

salud en el lugar de trabajo, que permita, por una parte, identificar y
evaluar los riesgos laborales, asi como los requisitos legales y otros
requisitos de aplicacién, y por otra, definir la estructura organizativa,
las responsabilidades, las funciones, la planificacion de las
actividades, los procesos, procedimientos, recursos nhecesarios,
registros, etc., que permitan, desarrollar, poner en practica, revisar y

mantener una Politica de Seguridad y Salud Laboral.

El Ecuador también cuenta con una legislacion que regula a las

empresas en cuanto a la seguridad industrial:

Decreto Ejecutivo 2393

El Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, mejor conocido como
Decreto Ejecutivo 2393, fue firmado en Noviembre de 1986. Se trata
de un excelente manual de normas e instrucciones basicas de

seguridad.

Ademas en Ecuador se establecen sanciones a las empresas por los

accidentes y por el incumplimiento de las normas establecidas, estas

sanciones se encuentran en el cédigo de trabajo a partir del Titulo IV.



1.3 Mejoramiento Continuo.
La busqueda de la excelencia comprende un proceso que consiste en
aceptar un nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser progresivo y
continuo. Debe incorporar todas las actividades que se realicen en la

empresa a todos los niveles.

El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar
cambios positivos que van a permitir ahorrar dinero tanto para la
empresa como para los clientes, ya que las fallas de seguridad cuestan

dinero.

Asimismo este proceso implica la inversion en nuevas maquinaria y
equipos de alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad
del servicio a los clientes, el aumento en los niveles de desempefio del
recurso humano a través de la capacitacion continua, y la inversion en
investigacion y desarrollo que permita a la empresa estar al dia con las

nuevas tecnologias.

1.3.1 Importancia del Mejoramiento Continuo
La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su
aplicacion se puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar

las fortalezas de la organizacion.



A través del mejoramiento continuo, la empresa logra ser mas
productiva y competitiva en el mercado al cual pertenece, por otra
parte la organizacion debe analizar los procesos utilizados, de
manera tal que si existe algun inconveniente pueda mejorarse o
corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser
gue las organizacion crezca dentro del mercado y hasta llegar a ser

lider.

La Norma OHSAS se basa en la metodologia conocida como Planear-
Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) creada por Edwards Deming. PHVA se

puede describir brevemente como sigue:

» Planear: Establecer los objetivos y los procesos necesarios para
entregar resultados de acuerdo con la politica de seguridad industrial
de la organizacion.

» Hacer: Ejecutar los procesos.

= Verificar: Seguimiento y medicion de los procesos contra los
requisitos de la politica, los objetivos, legales y otro de seguridad
industrial, y divulgar los resultados.

= Actuar: Tomar acciones para el mejoramiento continuo del

desempefio de seguridad industrial.
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1.4 Indicadores.

Un indicador es una relacion entre variables cuantitativas o cualitativas

gue permite observar la situacion y las tendencias de cambios

generadas en el objeto o fendmeno observado, en relacion con objetivos

y metas previstas e impactos esperados. Estos indicadores pueden ser

valores, unidades, indices, series estadisticas, etc. Son las herramientas

fundamentales de la evaluacion.

Con respecto a la seguridad industrial, los indicadores se utilizan para

conocer los niveles de seguridad de la empresa en diferentes periodos

de tiempo, los indicadores mas comunes utilizados son:



» indice de Frecuencia
» indice de Gravedad
» indice de Permanencia

» indice de Incidencia

1.4.1 Indice de Frecuencia.
Llamado también indice de Frecuencia de lesiones Incapacitantes. Se
lo define como el numero de lesionados con incapacidad de cualquier

tipo, por cada millon de horas-hombre de exposicion al riesgo.

_ #...de...Lesiones... Incapaci tantesx 1000000
#...de...Horas...Hombres_...Trabajadas

IF

1.4.1.1 Lesiones Incapacitantes.
Son todas aquellas lesiones cuyo resultado es la muerte,

incapacidad permanente o temporal, posterior al incidente.

1.4.1.2 Horas Hombres Trabajadas.
Se entiende por horas hombre trabajadas al numero total de
hombres trabajando multiplicado por el numero total de horas de

trabajo (incluyendo al personal técnico, administrativo, etc.)



1.4.1.3 EIl Numero 1000000.

1.4.2

Este niumero se lo utiliza por razones de facilidad y es aceptado
como norma, equivale a 500 personas que trabajan 250 dias al afio

por 8 horas diarias.

indice de Gravedad.

Indica la relacién entre el nimero de dias perdidos mas los dias
cargados por cada 1.000.000 de horas hombres trabajadas. Se le
llama también indice de severidad y relaciona la gravedad de las

lesiones con el tiempo de trabajo perdido.

Este indice se hace indispensable, pues el de Frecuencia indica
solamente el numero de accidentes y no la importancia de las
lesiones. Para el indice de Frecuencia tiene la misma importancia, un
accidente que cause la pérdida de una jornada de trabajo como la

muerte de un trabajador.

La importancia del Indice de gravedad radica no solo en las
consecuencias de las lesiones sino en el tiempo perdido y el menor o

mayor costo que esto significa.

_#...de...Dias...Perdidos...y...Cargadosx1000000
#...de...Horas...Hombres_...Trabajadas

IG



1.4.2.1 Dias Perdidos.
Es la suma de todos los dias perdidos debido a lesiones con
incapacidad, salvo las que hayan sido con incapacidad permanente.
Se considera el tiempo otorgado por el médico, dias realmente

perdidos.

1.4.2.2 Dias Cargados.
Son los dias que se cargan por muerte, incapacidad total

permanente o incapacidad parcial permanente.

Los dias de cargo se calcularan de acuerdo a la tabla expuesta en el

anexo 1.1.

1.4.3 Indice de Permanencia.
Este indicador muestra la cantidad de dias que se perdieron por cada

accidente ocurrido.

_ #...Dias...Perdidos... Por ... Accidentes
#...de... Accidentes

IP

1.4.4 Indice de Incidencia.
Con este indicador se obtiene el numero de accidentes por cada

trabajador expuesto.



I = #...de... Accidentes
#...de... Personas... Expuestas

1.5 Anadlisis de Tareas.

El anadlisis de tareas consiste en observar una tarea para identificar los

peligros y evaluar los riesgos de cada paso que se dan para realizar

dicha tarea.

Los pasos para realizar dicho analisis son:

8.

9.

Definir el equipo de analisis.

Identificar la tarea a analizar.

Determinar el inicio y el fin de la tarea
Observar y registrar la secuencia de la tarea.
Recibir informacion verbal.

Observar la realizacion de la tarea en el campo.
Aplicar cuestionarios o entrevistas.
Descomponer las tareas en subtareas.

Por cada subtarea se debe detallar los pasos secuenciales.

10. Identificar los peligros a los que estan expuestos los trabajadores.

11.1dentificar los riesgos de acuerdo a los peligros identificados.



1.6

Andlisis y Evaluacion de Riesgos.

Para poder establecer las medidas preventivas a aplicarse, es necesario
identificar los riesgos y realizar una evaluacién de éstos en funcion de
las consecuencias que puedan ocasionar y de la probabilidad de que

estos ocurran.

Para ello se sigue el siguiente procedimiento en términos generales:

1.6.1 Identificacion de Peligros.

1.6.2

Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse
tres cosas:

= ¢ Existe una fuente de dafio?

= ¢ Quién (o qué) puede ser dafiado?

= . Cbomo puede ocurrir el dafio?

Con el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, es util
categorizarlos en distintas formas, por ejemplo: mecanicos, eléctricos,

radiaciones, sustancias, incendios, explosiones, etc.

Determinar si el Riesgo Puede ser Evitable o No
Se debe determinar si un riesgo es o0 no evitable. Se considera que un
riesgo es evitable cuando la medida tomada para corregirla es lo

suficientemente buena para mitigar completamente la probabilidad de



ocurrencia de dicho accidente. Cuando el riesgo se puede evitar no

se realiza analisis de riesgo.

1.6.3 Valoracion del Riesgo.
Para cada peligro detectado debe estimarse el riesgo, determinando la
severidad del dafio o consecuencias y la probabilidad de que ocurra el

hecho.

La manera de estimar la severidad y la probabilidad queda a criterio
de la empresa, la norma UNE 150008 da pautas que las empresas

pueden considerar para realizar la evaluacion.

Tabla# 1.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Descripcion de la Probabilidad

PROBABILIDAD (P)

POSICION DESCRIPCION

Muy Alta | Es muy probable que se produzca
inmediatamente

Alta Es probable que se produzca en un corto

5

4 periodo de tiempo

3 Moderada | Es probable que se produzca a medio plazo
2 Baja Es posible que se llegue a producir

1 Muy Baja | Es Improbable que se llegue a producir

Fuente: Normas UNE 150008



Tabla # 1.2
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camaron”
Descripcién de la Consecuencia

CONSECUENCIA (C)
POSICION DESCRIPCION
5 Muy Alta | Puede causar la muerte o gran invalidez
4 Alta Puede causar lesiones importantes invalidantes
3 Moderada | Puede causar lesiones no invalidantes
2 Baja Puede causar pequefas lesiones
1 Muy Baja | Es Improbable que se llegue a producir

Fuente: Normas UNE 150008

1.6.4 Grado de Peligrosidad del Riesgo.
Una vez estimada la probabilidad y la severidad se decide que tipo de
riesgo es. La manera de valorarlos, al igual que en la estimacion,
queda a criterio de la empresa. La siguiente valoracion es sugerida

por la norma UNE 150008:

Tabla # 1.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camaron”
Grado de Peligrosidad

PELIGROSIDAD DEL RIESGO (PxC)

TIPO RANGO DESCRIPCION
Riesgo El preciso paralizar la actividad y los trabajos
21a25
Muy Alto
Riesgo 16 a 20 Es preciso corregirlo inmediatamente (<1 dia)
Alto
Riesgo Es preciso corregirlo rapidamente (<1 semana)
11a15
Moderado
Riesgo Es preciso corregirlo cuanto antes (<1 mes)
. 6al0
Bajo
Riesgo Es preciso corregirlo
. lab
Muy Bajo

Fuente: Normas UNE 150008



1.6.5

La adopcién de una escala cualitativa permite trabajar con valores
intermedios y poder definir mejor la valoracion del riesgo. De este
modo, los valores 1, 2, 3, 4 y 5, tanto de probabilidad como de

severidad, permiten valores intermedios (decimales) entre uno y otro.

Acciones Preventivas/Correctivas.
El resultado de una evaluacion de riesgos debe servir para tomar
acciones preventivas o correctivas, si no se toman dichas acciones, la

evaluacion no tiene sentido.

Las acciones a tomar se las realizan de acuerdo al tipo de riesgo,
puede ir desde un simple control de las actividades rutinarias hasta la
implantacion de un complejo y costos sistema (como por ejemplo

hidrantes para combatir incendios)

1.7 Analisis Causa — Efecto.

El Diagrama de causa y Efecto es una técnica grafica ampliamente
utilizada, que permite apreciar con claridad las relaciones entre un tema
o problema y las posibles causas que pueden estar contribuyendo para

gue él ocurra.



Se conoce también como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina
de pescado y se utiliza en las fases de Diagnéstico y Solucion de la

causa.

Construido con la apariencia de una espina de pescado, esta
herramienta fue aplicada por primera vez en 1953, en el Japén, por el
profesor de la Universidad de Tokio, Kaoru Ishikawa, para sintetizar las
opiniones de los ingenieros de una fabrica, cuando discutian problemas

de calidad.

Cuando ocurre algun problema o accidente se debe investigar para

identificar las causas del mismo.

1.7.1 Construccion del Diagrama Causa — Efecto.

Los pasos a seguir para hacer un Diagrama de Causa-Efecto son:
1.Establecer claramente el problema (efecto) que va a ser analizado.
2.Disefiar una flecha horizontal apuntando a la derecha y escribir el

problema al interior de un rectangulo localizado en la punta de la

flecha.



Imagen # 1.3
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Problema Principal
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Elaborado Por: Juan Pinos, Diego Quevedo

3.Hacer una "Lluvia de ideas" para identificar el mayor nuamero
posible de causas que pueda estar contribuyendo para generar el

problema.

Tabla# 1.4
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camarén”
Posibles Causas

LLUVIA DE IDEAS -
POSIBLES CAUSAS

Causal
Causa 2

Causan

Elaborado Por: Juan Pinos y Diego Quevedo

4.Agrupar las causas en categorias. Una forma muy utilizada de
agrupamiento es la 5M:

= Maquina

Mano de obra

Método

Materiales.

Medio



Tabla# 1.5
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”.
Categorizacion de las Causas

MAQUINA MANO DE METODO MATERIALES MEDIO

OBRA
Causa Causa MO 1 | Causa Causa Causa
Maquina 1 Método 1 Materiales 1 Medio 1
Causa Causa MO 2 | Causa Causa Causa
Maquina 2 Método 2 Materiales 2 Medio 2
Causa Causa MO n | Causa Causa Causa
Maquina n Método n Materiales n Medio n

Elaborado Por: Juan Pinos y Diego Quevedo

5.Para comprender mejor el problema, se debe buscar las
subcausas o hacer otros diagramas de causa y efecto para cada
una de las causas encontradas.
6.Escribir cada categoria dentro de los rectangulos paralelos a la
flecha principal. Los rectangulos quedaran unidos por lineas
inclinadas que convergen hacia la flecha principal.
Imagen # 1.4
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

Camarén”
Esquema del Diagrama Causa Efecto
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Medio R Problema
a Analizar

Método Material

Elaborado Por: Juan Pinos, Diego Quevedo



7.Anadir las causas y subcausas de cada categoria a lo largo de su

linea inclinada.

Imagen # 1.5
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Diagrama Causa Efecto Final
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Elaborado Por: Juan Pinos y Diego Quevedo

1.8 Anélisis FODA.
Es una herramienta que muestra la situacion actual de la empresa,
permite obtener un diagndstico preciso que servira de base para la toma
de decisiones acorde con los objetivos de la empresa. En este método
se van a analizar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas

de la empresa.

En este analisis se consideran los siguientes factores: econdmicos,

politicos, sociales, y culturales que representan las influencias del



ambito externo de la organizacion pero que influyen sobre su quehacer

interno.

1.8.1 Ambiente Interno: Fortaleza y Debilidades.

Son todas las condiciones que suceden al interior de la organizacion.

Dado a que son circunstancias propias de la empresa, se puede

actuar sobre ellas.

18.1.1

1.8.1.2

Fortalezas.
Son capacidades especiales con las que cuenta la organizacion, y
gracias a las cuales se tiene una ventaja relativa frente a la

competencia. Las fortalezas se relacionan con:

» Habilidades y capacidades que posee la empresa.
» Recursos que controlan.

= Actividades que se desarrollan positivamente.

Debilidades

Son aquellos factores que provocan una posicion desfavorable frente
a la competencia. Esta asociado con los RECURSOS de los que se
CARECE, con las HABILIDADES que NO SE POSEEN,

ACTIVIDADES que NO SE DESARROLLAN POSITIVAMENTE



1.8.2 Ambiente Externo: Oportunidades y Amenazas.
Se analizan todos los factores propios del mercado que afectan a la

empresa, por lo tanto son casi imposibles de modificarlos.

1.8.2.1 Oportunidades.
Son aquellos factores que resultan positivos, favorables, explotables,
gue se deben descubrir en el mercado en el que actia la

organizacion y que permiten obtener ventajas competitivas.

Estas oportunidades se las puede agrupar en:

Factores econdémicos

Factores sociales y politicos

Factores tecnoldgicos

Factores demograficos

Mercados y competencias

1.8.2.2 Amenazas.
Son aquellas situaciones que provienen del entorno y que pueden
llegar a atentar incluso contra la permanencia de la organizacion.
Las amenazas se pueden agrupar de la misma forma que se

agrupan las oportunidades.



1.8.3 Lista FODA
Luego de hacer el analisis de FODA se debe obtener una lista que
permita determinar los principales elementos o palabras claves de las

fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

Tabla # 1.6
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Lista FODA
ANALISIS INTERNO ANALISIS EXTERNO
Fortalezas Oportunidades
F1 o1
F2 02
Fn On
Debilidades Amenazas
D1 Al
D2 A2
Dn An

Elaborado Por: Juan Pinos, Diego Quevedo

1.8.4 Matriz FODA
Es una estructura conceptual que permite realizar un analisis que
facilite ajustar las oportunidades externas con las fortalezas y

debilidades internas de la organizacion.



Tabla# 1.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

Camaron”
Matriz FODA
MATRIZ FODA
Factores Fortalezas Debilidades
Internos F1 D1
Factores F2 D2
Externos
Fn Dn
Oportunidades FO (Maxi - Maxi) DO (Mini - Maxi)
01
02 Estrategia para Estrategia para
maximizar las F y las O minimizar las D y
On maximizar las O
Amenazas FA (Maxi — Mini) DA (Mini — Mini)
Al
A2 Estrategia para Estrategia para
maximizar las F y minimizar las D y las A
An minimizar las A

Elaborado Por: Juan Pinos, Diego Quevedo

La Matriz FODA indica cuatro estrategias alternativas

conceptualmente distintas, estas estrategias son:

1.8.4.1 Estrategia FO (maxi — maxi).
Se utiliza las fortalezas de la organizacion con el propésito de sacar
provecho a las oportunidades. Este tipo de estrategia es el mas
recomendado. La organizacion podria partir de sus fortalezas y a
través de la utilizacion de sus capacidades positivas, aprovecharse

del mercado para ofrecer sus bienes y servicios.



1.8.4.2

1.8.4.3

1.8.4.4

Estrategia DO (mini — maxi).

La finalidad en esta estrategia es mejorar las debilidades,
aprovechando las oportunidades externas. Una organizacion a la
cual el entorno le brinda ciertas oportunidades, pero no las puede
aprovechar por sus debilidades, la organizacion podria decidir
invertir en recursos para desarrollar las areas con problemas y asi

aprovechar las oportunidades.

Estrategia FA (maxi — mini).
El objetivo aqui es de disminuir al minimo el impacto de las

amenazas del entorno, valiéndose de las fortalezas.

Estrategia DA (mini — mini).

El propdsito es disminuir las debilidades y neutralizar las amenazas
a través de acciones de caracter defensivo. Generalmente este tipo
de estrategia se utiliza solo cuando la organizacion se encuentra en
una posicién altamente amenazada y posee muchas debilidades, en

este caso la estrategia va dirigida a la sobrevivencia.



Tabla # 1.8

“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

Camaron”
Matriz FODA Estrategias
MATRIZ FODA
Factores Fortalezas
Internos
Factores
Externos
Oportunidades Use las fortalezas para
tomar ventajas de las
oportunidades
Amenazas Use fortalezas para

evadir amenazas

Elaborado Por: Juan Pinos y Diego Quevedo

1.9 Andlisis Estadistico

1.9.1 Andlisis Bivariado

Debilidades
Supere las
debilidades tomando
ventaja de las

oportunidades

Minimice debilidades
y evite amenazas

A un arreglo ordenado de m filas y n columnas, donde las filas

corresponden a los valores que toma una variable aleatoria discreta X

y las columnas a los valores que toma una variable aleatoria discreta

Y, se la denomina Tabla Bivariada. La finalidad de aplicar esta técnica

es conocer la “Distribucién de Probabilidad Conjunta” entre cada par

de valores posibles que pueden tomar las variables aleatorias X y Y.

Es decir:

f(xi’yj):P(X =X,Y :yj)

i=1,2,...,n
j=1,2,...,n



En la tabla 1.10 se muestra la distribucion de probabilidad conjunta de
un par de variables X y Y, donde f (Xi , yj) es la probabilidad de que la

variable X tome el valor x; al mismo tiempo que Y toma el valor y;. La

dltima fila y columna de la tabla contienen la Distribucion Marginal f, y

f, para cada variable X;y Yj, en donde debe cumplirse que:

> fx)=X1,(y)=1
i=1 j=1
Tabla # 1.9
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora
de Camarén”
Tabla Bivariada
Variable Y .
Marginal
Variable X Categoria 1 Categoria 2 Categoria n de la
A Y, e Y, Variable X
Categoria 1
X, ) | fhay) o fhav) o Rlx)
Categoria 2
)(2 f(XZ'yl) f(XZlyZ) f()(Z’Yn) fx(XZ)
Categoriam
X f(Xm'yl) f(xm'yz) f(Xm'yn) fx(xm)

m

|'\a/|$/ragriir;%||g§( fy(yl) fy(yz) fy(yn) 1,000



Tabla#1.10

“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”

Variable X

Categoria 1

X

Categoria 2
X,

Categoriar
X

m

Total

Distribucién Condicional P(X/Y = y)

Variable Y
Categoria 1 Categoria 2 Categoria n
Y1 Y, Yn
AX=xY=y/AY=y) | AX=xY=y)RY=y) | - PX=xY=y)AY=y,
AX=xY=y)AY=y) = PAX=xY=y)AY=y) | | AX=xY=y,)/PY=y,)
AX=x,Y=y/AY=y) | AX=x,Y=y)Rr=y,) | HX=x,Y=y)HY=y)
1,000 1,000 e 1,000

Adicionalmente se obtienen las tablas de Distribucion Condicional: de
X dado que Y toma el valory, P(X/Y =y) y de Y dado que X toma el
valor de x, P(Y/X=x). La Tabla 1.11 presenta esta Distribucion

Condicional.

Los valores de la interseccion de la i-ésima fila con la j-ésima columna

corresponden al resultado de f(xi,yj )/f(yj) gue es la probabilidad

condicional de que la variable X tome el valor de x;, dado que Y toma

el valor de y;, (Véase Tabla 4.3).



Tabla# 1.11
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camar6n”

Distribucién Condicional P(Y/X = X)

Variable Y
Categoria 1 Categoria 2 Categorian
Variable X Total
yl y2 yn
Cate{‘i(ci”’a ! P(X =X11Y:y1)/P(X :X.I.) P(X =X1,Y=y2)/P(X :X.I.) F{x :xl,Y:yn)/F(x =X1) 1,000
Ca‘ef(‘)”a 2 X =0, Y=y AX=x) | AX=x,Y =) AX=x) | AX =Y =y AXEx) o
2

1,000

Cateioria ' P(X =X Y = yl)/P(X = Xn) F(X = XWY = yz)/ F(X = Xn] "' F(X = Xn’Y = yn)/ F(Y = yn) 1,000

m

1.9.2 Andlisis de Correspondencias Mdltiples )
El Analisis de Correspondencias Mdltiples o Analisis de
Homogeneidad cuantifica los datos (categéricos) nominales mediante
la asignacion de valores numéricos a los casos (los objetos) y a las

categorias.

El objetivo del Analisis de Homogeneidad es describir las relaciones
entre dos 0 mas variables nominales en un espacio de pocas
dimensiones que contiene las categorias de las variables asi como los
objetos pertenecientes a dichas categorias. Los objetos pertenecientes
a la misma categoria se representan cerca los unos de los otros,
mientras que los objetos de diferentes categorias se representan

alejados los unos de los otros.

@ Salvador, M. (2003), "Analisis de Correspondencias", http://
ciberconta.unizar.es/Leccion/correspondencias/correspondencias.pdf, Ultima visita: 20 de Diciembre
del 2008, Guayaquil- Ecuador.




Se aplica a tablas de contingencias en las que por filas se tienen n

individuos y por columnas s variables categdricas con p; i=1,..., s

categorias mutuamente excluyentes y exhaustivas.

La tabla de datos tiene, por lo tanto, la forma:

con Z; matriz nx p, deforma que:

Z;; = 1sielindividuo i-esimo ha elegido la modalidad |

Z; =1sielindividuo Z= [Z,,Z,,..,Z] i-ésimo no ha elegido la
modalidad |

Con i=1,...,.n vy j=1,...,p; pP=py+tp;+ ..+p,

El Analisis de Correspondencias Multiples se basa en realizar un

Analisis de Correspondencias sobre la llamada Matriz de Burt:
B=Z1Z

Dicha matriz se construye por superposicion de cajas. En los blogues
diagonales aparecen matrices diagonales conteniendo las frecuencias
marginales de cada una de las variables analizadas. Fuera de la
diagonal aparecen las tablas de frecuencias cruzadas
correspondientes a todas las combinaciones dos a dos de las
variables analizadas. Se toman como dimensiones aquellas cuya

contribucion a la inercia supera 1/p.



1.9.2.1 Distancias Xz

En este caso vienen dadas por las expresiones:

Z;  Zy
z, z

Distancia entre modalidades

d(gg) = i n
i=1

'

-~

- - p 11 ) ) - - - - -
d¥(1.1") = — E — (Zij — Z,--J) Distancia entre individuos
S J=1 £
j

Representa la fuerza laboral propia y/o contratada.

1.9.2.2 Coordenadas Baricéntricas

Se verifica, en este caso particular, que:

b_-}; —

1
> a, dondeI(j)= {ic{l...n}:z =1}
Z Ky e

es decir, salvo un factor de dilatacion, la modalidad j es el punto
medio de la nube de individuos que la han elegido como respuesta

1 : :
A = —— Z bjx donde p(i) = {] e{l,...prZ;= 1}

S
e &%



es decir, salvo un factor de dilatacion, el individuo i es el punto medio

de la nube de modalidades que €l ha elegido. La representacion

obtenida es la mejor que satisface estas dos propiedades en el

sentido de que el coeficiente de dilatacion 1/, es el minimo posible.

1.9.2.3 Reglas de Interpretacion

Dos individuos estan proximos si han elegido globalmente las
mismas modalidades o categorias.
Dos modalidades estan proximas si han sido elegidas
globalmente por el mismo conjunto de individuos.
La interpretacion de los factores se hace teniendo en cuenta las
contribuciones totales de cada variable que vienen dadas por:
Chl@=) €t
i€q

Pq .
En SPSS calculan > " n bl =p;Ct, (q) que esla

i=1
varianza de las puntuaciones de las modalidades de cada
variable. A esta medida la llama medida de discriminacion de la

variable.

e d2(j,0)= —=— 1 porlo que una modalidad estara

Zi

mas alejada del origen de coordenadas cuanto menor numero de

efectivos tenga.



« La inercia de una variable (@ = i I() = é(Pq ~1) es funcién
= _
creciente de su numero de modalidades, ya que la inercia de una
variable es la suma de las inercias de sus modalidades.
. . I= B —1 .. . .
* Lainercia total vale s , que indica la suma de las inercias
de todas las modalidades y no tiene ninguna significacion

estadistica.

1.9.2.4 Andlisis de Cluster en Dos Fases
El procedimiento Andlisis de conglomerados en dos fases es una
herramienta de exploracion disefiada para descubrir las
agrupaciones naturales (o conglomerados) de un conjunto de datos

gue, de otra manera, no seria posible detectar.

Este procedimiento proporciona medidas de la distancia que
determinan cdmo se calcula la similaridad entre dos conglomerados.

Estas medidas son:

* Log-verosimilitud: La medida de la verosimilitud realiza una
distribucion de probabilidad entre las variables. Las variables
continuas se supone que tienen una distribucion normal, mientras
que las variables categoricas se supone que son multinomiales.

Se supone que todas las variables son independientes.



» Euclidea: La medida euclidea es la distancia segun una “linea
recta” entre dos conglomerados. Sélo se puede utilizar cuando

todas las variables son continuas.

Ademas, este procedimiento trabaja tanto con variables continuas
como categéricas. Los casos representan los objetos que se van a
conglomerar y las variables representan los atributos en los que se

va a basar la conglomeracion.



CAPITULO Il

2. DIAGNOSTICO SITUACIONAL ACTUAL

2.1

Introduccion
Para la elaboracion del diagndstico situacional actual de la empacadora
de camaron sobre seguridad industrial se ha utilizado dos métodos de
recopilacion de informacién los cuales son por observacion, registros y
entrevistas enfocados en normas, leyes y reglamentos; asi como
también en el orden y limpieza de las instalaciones, uso de equipos de
proteccion y protecciones de las maquinas y demas consideraciones a

fin de garantizar un trabajo seguro.

Esta revision inicial también considera aspectos internos de la
organizacion como fortalezas y debilidades de igual forma hechos

externos como oportunidades y amenazas, este analisis es orientado a



2.2

2.3

la seguridad industrial de los trabajadores las cuales se detallan mas

adelante.

Informe General de la Empresa
La empresa que va ser objeto de estudio en el presente proyecto es una
Empacadora de Camaron la cual se dedica a la exportacion de
camaron; fundada hace mas de 70 afios, en sus inicios exportaba tuna y
mariscos desde las Islas Galapagos. En la década de los ochenta
traslada sus operaciones a la ciudad Guayaquil y aproximadamente
después de diez afios concentra toda su operacion en la exportacion

camaron.

Descripcion de los Hallazgos Encontrados
El diagnéstico situacional permitira identificar los problemas
representativos referentes a la seguridad de los trabajadores dentro de

la planta.

Mediante las inspecciones de las instalaciones realizadas a la
empacadora se recabd de manera general la informacion y se encontro

lo siguiente:



2.3.1 Organizacion del Departamento de Seguridady  Salud
Actualmente la empresa cuenta con un Comité de Seguridad Industrial
establecido desde el mes de Septiembre del 2008 cumpliendo con
todos los requisitos establecidos en el Art. 14 del Reglamento de
Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del Medio

Ambiente de Trabajo.

Esta conformado por doce personas las cuales estan distribuidas por
seis representantes de los trabajadores y seis representantes de los
empleadores, dichas personas fueron seleccionadas debido que
cumplen los requisitos establecidos en el Decreto Ejecutivo 2393, Art.

14.

Las funciones que cumplen el Comité de Seguridad y Salud son las

siguientes:

a) Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y solicitar a sus
directivos la adopcion de medidas de seguridad e higiene en el
trabajo.

b) Vigilar por el cumplimiento del Reglamento Interno de Seguridad e
Higiene del Trabajo.

c) Exigir de acuerdo al grado de peligrosidad de la empresa o segun
los casos estipulados en el Cédigo de Trabajo la creacion de una

Unidad de Seguridad e Higiene.



2.3.2

d)

Promover la observancia de las disposiciones sobre prevencion de

riesgos profesionales.

e) Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad e Higiene de

f)

g)

h)

la empresa, a tramitarse en el Ministerio de Trabajo y Empleo. Asi
mismo tendra facultad para, de oficio o a peticion de parte, sugerir
o proponer reformas a dicho reglamento.

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

Conocer los resultados de las investigaciones que realicen
organismos especializados, sobre los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales, que se produzcan en la empresa.
Realizar reuniones mensuales o extraordinarias.

Cooperar y realizar campafas de prevencion de riesgos y procurar
que todos los colaboradores reciban una informacion adecuada en

dicha materia.

Organizacion de la Unidad de Seguridady Salu d

Se pone en consideracion el Decreto Ejecutivo No. 2393 acerca de la

Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo, la empresa cuenta con su

respectivo técnico especializado en Seguridad Industrial cumpliendo

con las competencias requeridas.



2.3.3 Manual de la Organizacion y Descripcion de Pr  ocesos.

La empresa cuenta con el Manual Interno de Politicas vy

Procedimientos Departamentales en la cual se describe la Mision, la

Vision, la Estructura de la Organizacion, sus Productos, el

Departamento de Produccion, el Control de Calidad, la Logistica,

Exportaciones, Bodega, Mantenimiento y Recursos Humanos.

2331

Mision, Vision y Valores.
La mision que despliega la empresa estd dedicada a ser una
organizacion sustentable dedicada a exportar camarones
considerando los procesos desde su cultivo, proceso Yy
comercializacion; considerando en cada uno de estos materiales que
protegen al ambiente. Es dirigida y operada por personal
especializado aplicando control de calidad, seguridad y de procesos
para asi cumplir con los clientes. La Vision de la empresa esta
encaminada en conservar su liderazgo en la industria camaronera,
ofreciendo productos de calidad en sus productos, realizando un
trato justo a sus empleados y colaboradores y cumpliendo con las

normas legales.

Los valores de la empacadora estan plasmados principalmente en el

compromiso que tienen con el Sistema de Gestion de Calidad para lo



cual la empresa ha obtenido la acreditacion y certificacion de las
siguientes normas:
* ISO 22000: Sistema de Gestion para Alimentos
* ISO 22005: Estandar Global para Alimentos
* International Food Standar: Estandar Internacional de Alimentos
IFS por sus siglas en ingles, es una especificacion creada por
las grandes cadenas de distribucién europeas para garantizar
mejor la capacidad de los proveedores que fabrican productos

alimentarios.

2.3.3.2  Estructura de la Organizacion
La estructura organizacional de la empacadora esta dirigida por el
directorio, el cual estd conformado por sus socios. El directorio es el
ente encargado de establecer las politicas, directrices y planeacion
estratégica para la compafia, luego preceden el Presidente y el
Gerente General los cuales son los representantes legales de la
compaiiia. En el Grafico # 2.1 observamos el organigrama con los

rangos jerarquicos que ha establecido la empresa.



Gréafico # 2.1
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Organigrama de la Empresa

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




2.3.3.3

2334

Productos
La empresa comercializa camaron entero, cola de camarén y
producto de valor agregado, o0 sea segun los requerimientos de
clientes. Todos los productos pueden proveerse congelado de forma
individual o en bloque. El 80% de la exportacion de sus productos
son del camardn entero sea crudo o cocido. El producto “cola con
cascara” también sigue los mismos controles y cuidados que tiene el
camaron entero lo cual garantiza altos estandares de calidad. Para la
comercializacion de productos de valor agregado podemos
mencionar que son pelados a mano, desvenado y cocido, cabe
mencionar que los langostinos son frescos y no congelados. (Ver

Cuadro 2.1)

Procesos de Produccion
La planta genera tres tipos de productos basicos que son: camaron
entero, cola con cascara (sin cabeza) y de valor agregado, previo a
sSu exportacion son sometidos a los siguientes procesos de
produccion bajo un estricto control de calidad y limpieza:
» Cultivo
Actualmente la empresa cuenta con mas de 6000 hectareas de
piscinas camaroneras, al cabo de cuatro meses se cosecha el
camardn considerando equipos especiales para garantizar la

calidad y frescura.



Cuadro# 2.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Productos de Camarén

Entero Crudo Cola con Céascara Valor Agregado

Entero Cocido

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

* Recepcion
El camarén crudo proveniente de las piscinas de cultivo se recibe
en gavetas o en tinas térmicas selladas debidamente enhielada
con temperatura que oscila entre cero y diez grados.

* Almacenamiento de Materia Prima
Una vez llegado el camardén es distribuido al cuarto de
almacenamiento para realizar los analisis organolépticos y fisico-

quimico por parte del control de calidad.



Descabezado

Consiste en retirar la cabeza del camarén, en mesas con
suficiente hielo, lavado y enhielado hasta su proceso en maquina,
dejando la cola para ser procesada.

Limpieza

Se realiza el lavado del camardon descabezado con el fin de
eliminar residuos de hepatopancreas utilizando para el efecto una
tolva con flujo turbulento.

Inspeccion

Se inspecciona visualmente por el operario para asegurar que se
ha realizado con éxito la limpieza. En caso de no ser asi, se
repetira el proceso y se volvera a inspeccionar hasta que cumpla
los requisitos requeridos.

Clasificacion

En este proceso se traslada el camaroén al tanque de la maquina
clasificadora, aqui se selecciona el camarén de acuerdo a su
tamafio; también se extrae el producto que no este apto para ser
empacado segun las especificaciones del cliente. El producto
gue no es apto, se retira la cabeza, luego es pesado en gavetas
para ser procesado como cola.

Pelado

Consiste en retirar el exoesqueleto de la cola, este proceso se

realiza de manera manual.



Desvenado

En este proceso se retira la vena que se encuentra en la parte
posterior de la cola del camaron de manera manual.

Corte

Consiste en realizar cortes al camardén para mejorar su aspecto
fisico, este proceso se realiza manualmente.

Lavado

Consiste en lavar el camaron utilizando agua potable para
eliminar residuos en los procesos de valor agregado.

Tratamiento con Tripolifosfato de Sodio (STP)

Este proceso solo es realizado bajo pedido expreso del cliente y
consiste en realizar en un bafio al camarén con agua con
concentracion STP requerida.

Pesado

Una vez que ha sido procesado se coloca el producto en cajas,
gavetas o canastillas para ser pesadas segun el pedido y de
inmediato es lavado para su empaquetado.

Empaque y Etiquetado

Se envasa el producto en cajas bajo diversos tipos de
presentacion y pesos segun lo establecido por el cliente, en este

proceso el producto es controlado por el inspector de calidad.



Precocido — Blanqueado y Cocido

Una vez que el camardon es lavado es llevado a la tolva de
alimentacion de cocedero, en la cual se realiza el precocido a una
temperatura entre ochenta y cien grados centigrados,
considerando también la velocidad, el tamafio del camarén y el
tiempo los cuales ya estan establecidos.

Decoracion

El producto es colocado en sus respectivas cajas, el decorado
consiste en ordenar la primera capa del camarén con la finalidad
de mejorar el aspecto visual del camaron.

Glaseado

El proceso de glaseado consiste para el camaron entero en
agregar agua en la cantidad determinada por el cliente, lo que
permite formar una pelicula protectora que ayuda a evitar la
deshidratacion del producto; mientras que para el proceso de
valor agregado el glaseado consiste en adicionar agua con cloro
concentrada segun las especificaciones del cliente con la
finalidad de mejorar el aspecto del producto durante el
congelamiento.

Congelacién IQF

Consiste en un proceso de congelado rapido, para lo cual se
tiene una maquina espiral, ésta se calibra para obtener la

temperatura adecuada, luego el camardn es pasado por el tanel



espiral de ahi se glasea, inmediatamente el camaron es pesado y
se coloca en fundas y finalmente se sella de acuerdo al pedido a
cliente.

Ordenamiento Manual

Para realizar el congelamiento utilizamos el proceso IQF, sin
embargo debemos considerar que el camaron debe ser ordenado
manualmente sobre la banda transportadora, es importante que
el camardén no se apile para facilitar el congelamiento individual
del camaron.

Sellado al Vacio

Una vez que el producto ha sido congelado en sus respectivos
envases son colocados en un molde luego es cubierto con un
plastico con caracteristicas especiales, finalmente es llevado a la
magquina selladora al vacio donde permanece por un lapso de 45
segundos.

Congelacion

El producto pasa a ser colocado en diferentes coches de
congelacion donde se cuenta y liquida las cantidades antes de
ser llevados a los diferentes tuneles o placas de congelacion,
donde el producto se congela a dieciocho grados centigrados.
Embalaje, Almacenamiento y Embarque

Una vez que el producto ha sido congelado se procede a su

respectivo embalaje en cartones con caracteristicas especiales



debidamente codificados, luego son almacenados en camaras de
mantenimiento y finalmente, al momento de su despacho son
retirados de las céamaras de almacenamiento hacia los

contenedores de refrigerados.

2.3.4 Plantilla de Personal
La empresa cuenta aproximadamente con 730 trabajadores los cuales
se encuentran distribuidos de la siguiente manera:

Tabla # 2.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y
Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Plantilla de Personal

. Cantidad de
Tipo
Personas
Administrativos 80
Operadores de 650

Planta

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

2.3.5 Programa de Seguridad Vigente
La empresa no cuenta con un completo Programa de Seguridad sin

embargo podemos destacar los siguientes programas existentes:

* Plan de respuestas a emergencias

« Control de Capacitacion Personal



2.3.6 Manual de Normas y Procedimientos de Segurida d
La empresa inici6 el proceso de seguridad industrial en el 2008 para lo
cual tiene implementado el Manual del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional el cual ha sido elaborado conforme a
la norma internacional:
+ OHSAS 18001:2007: Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional — Requisitos.

También se consider6 como guia y definiciones los siguientes
documentos:
* OHSAS 18002
» Cadigo del Trabajo
» Sistemas de Administracion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo del IESS.
* Reglamento de salud y seguridad de los trabajadores y

mejoramiento del medio ambiente del trabajo.

La alta gerencia define la politica de Seguridad y Salud Ocupacional y
garantiza que sea comunicada a todos sus empleados. La politica
expuesta por la empresa va dirigida hacia la mejora continua en la
busqueda de la excelencia de la calidad de sus productos y procesos,
en la Seguridad Industrial y la Salud Ocupacional de sus miembros

incluidos sus colaboradores y contratistas.



2.3.7

2.3.8

2.3.9

Actas y Registros del Comité de Seguridad

El comité de Seguridad y Salud sesiona de manera ordinaria una vez
al mes, y de manera extraordinaria en los siguientes casos:

»= QOcurrencia de algun accidente

= A peticion del presidente del comité o de la mitad de sus miembros,

» O a peticion de alguno de los directivos de la compainiia.

Registros Médicos

La empresa cuenta con un Departamento Médico, la cual dentro de
sus funciones lleva el registro médicos de todos los trabajadores. El
departamento médico esta conformado por un doctor y una enfermera,
el doctor labora hasta el medio dia, a partir del cual la enferma queda

a cargo del departamento.

Plan de Capacitacion en Seguridad y Salud Ocu  pacional

La empresa realiza capacitaciones a sus trabajadores
aproximadamente cada tres meses, los cuales son registrados en un
formato de capacitacion. Cabe mencionar que la empresa no ha

planificado capacitaciones en el presente afio.

2.3.10 Estadisticas de Accidentes e Incidentes

Los trabajadores al momento de la ocurrencia de algun incidente, o

mas aun de un accidente, lo reportan a sus supervisores y estos a



sus superiores para realizar el respectivo andlisis de causa del
incidente o accidente, una vez realizado esta gestion proceden al

respectivo registro y control de estadisticas.

2.3.11 Formato de Control de Estadisticas de Accide ntes
La empresa registra y mantiene un control estadistico de
accidente/incidentes; sin embargo no cuenta con un Formato de

Control de Estadisticas de Accidentes.

2.3.12 Programa de Induccioén en Seguridad y Salud O  cupacional
Cada trabajador al momento de ser contratado por la empresa recibe
un curso inductivo acerca de seguridad industrial, asi como también
al personal contratista que ingresa a realizar sus funciones, dicho

curso es dado por la unidad de seguridad.

2.3.13 Compromiso por la Direccion para el Cumplimi  ento del Programa
Utilizando toda la informacion que se recopilo se puede concluir que
los miembros de la Alta Gerencia tienen un fuerte compromiso con la

Seguridad y Salud Ocupacional de sus trabajadores.

2.3.14 Planos de las Instalaciones y Equipos cont  ra Incendio
La empresa cuenta con los planos de ubicacion de los extintores,

vias de evacuacion en caso de emergencia, sin embargo no cuentan



con un Sistema de Hidrantes y Cajetines, los mismos que estan

planificados para su implementacion en el mes Diciembre del 2009.

Se observo en la inspeccion, que no en todas las areas se
encontraban los respectivos extintores, y estos no son suficientes

para cubrir sus areas en caso de un siniestro.

La empresa ha realizado un estudio sobre los tipos de fuegos que

pueden presentarse.

2.3.15 Inspeccion de las Instalaciones de la Empres a
La empresa no cuenta con un formato de inspecciones, sin embargo
se anota los hallazgos encontrados por el personal de seguridad

industrial para ser tratados en las reuniones del comité.

2.3.15.1 Ordeny Limpieza
A continuacion se detallan los Hallazgos encontrados cuando se

realizé las inspecciones en las instalaciones de la empresa.



Cuadro # 2.2
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Se evidencia en ciertos lugares desorden e incorrecta ubicacion de elementos de trabajo.
En el area de mantenimiento las herramientas no se encuentran ordenadas y se evidencia
metales dispersados dentro de este sector.

| Norma / Procedimiento / Reglamento:  Reglamento 2393
| Requerimiento: Art. 75, Art.95: 7, 8, 10
| Evidencias: Inspeccion

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Los carros transportadores, multitones y carros manuales carga no estan ubicados
correctamente, estorban el paso de las personas.

Choques entre carros manuales, multitones, cargadores y montacargas

| Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
| Requerimiento: Art. 24: 2, 4 Art. 120: 2,
Evidencias: Fotos, Registros de Accidentes/Incidentes

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




2.3.15.2 Uso de Equipos de Proteccién Personal

Cuadro# 2.4
“Disefio de un Sistema de Gesti6n en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
No todo el personal utiliza los Equipos de Proteccion Personal, y otros no utilizan
correctamente.

Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Art. 175, 5
Evidencias: Inspeccion

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

2.3.15.3 Seifalizaciéon

Cuadro # 2.5
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Dentro de las instalaciones de la empresa no se evidencia sefializacién en su totalidad en el
piso.

Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Art. 130, 2
Evidencias: Fotos

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



2.3.15.4 Proteccion Contra Incendios

Cuadro # 2.6
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

No todas las areas cuentan con sus respectivos extintores.
Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Art. 159, 4

Evidencias: Inspeccion

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

No se observo un sistema de deteccién de incendios.
Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Titulo V, Capitulo Il

Evidencias: Inspeccién

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

2.3.15.5 Ergonomia

Cuadro # 2.8
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Las personas pasan largas horas de trabajo de pie.
Norma / Procedimiento:

Requerimiento:

Evidencias:

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



2.3.15.6 Hallazgos Generales

Cuadro # 2.9
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Cortes, resbalones y quemaduras.
Norma / Procedimiento: Reglamento 293
Requerimiento: Art. 95:9, Art.181:1

Evidenci as: Reportes de Incidentes / Accidentes, Entrevistas

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.10
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Atrapamiento de dedos / mano en las maquinas
Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Art.123

Evidencias: Registro de Incidentes / Accidentes

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.11
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

No se evidencio planos de evacuacion en caso de emergencia.
Norma / Procedimiento: Reglamento 2393

Requerimiento: Art.15:4

Evidencias: Inspeccion

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



Cuadro # 2.12
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Se evidencia fosa en las alcantarillas, la cual no permite un piso nivelado.
| Norma / Procedimiento: Reglamento 2393

| Requerimiento: Art.130:1

Evidencias: Fotos

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.13
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Se evidencia sistema de bloqueo, pero este se encuentra a mas de dos metros en algunos
casos.

' Norma / Procedimiento:
| Requerimiento:

Evidencias: Foto

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




Cuadro # 2.14
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Se observé que un caldero se encontraba sin proteccion.
Asi también una maquinaria con la sefializacion pero sin la proteccion.

Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento: Art.24:3
Evidencias: Foto

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.15
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Se pudo observar que las plataformas donde estan las operarias de seleccion de camarén es
menor a 80 cm.

Norma / Procedimiento: Reglamento 2393
Requerimiento : Art.29:1
Evidencias: Foto

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



2.3.15.7 Hallazgos por Areas

2.3.15.7.1

2.3.15.7.2

2.3.15.7.3

2.3.15.7.4

2.3.15.7.5

Seleccion y Empaque

» Dolores lumbares (las personas no utilizan fajas de proteccion
para vaciar el camarén en las tolvas)

= Atrapamiento en las maquinas

= No utilizan guantes para aguas frias

= Ventiladores de acero sin proteccion (Véase Cuadro # 2.16)

Empaque y Peso

= Choques entre los transportadores, carros transportadores

Refrigeracion
= Quemaduras con el hielo

= Enfermedades por los cambios bruscos de temperatura

Camara
= Estrés ergondmico, las cajas se pueden colocar a muy baja

altura

Embarque

» Choques entre y con los montacargas



2.3.15.7.6  Marcacion de Cajas

= Estrés ergonémico, las maquinas estan muy separadas

2.3.15.7.7 Descabezado

= Cortaduras

2.3.15.7.8 Cocido

= Quemaduras

Cuadro # 2.16
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:

Los ventiladores de acero se encontraron sin proteccion y a baja altura.
' Norma / Procedimiento:  Reglamento 2393

| Requerimiento: Art. 124: 3

Evidencias: Foto

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




2.3.15.8 Hallazgos en Bodega

Cuadro # 2.17
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Caidas o Derrumbamientos de cartones

' Norma / Procedimiento:  Reglamento 2393

| Requerimiento: Art.129:1,2

| Evidencias: Entrevista

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 2.18
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Reporte de Hallazgo

Descripcion:
Caidas de alturas superiores a dos metros de altura.

| Norma / Procedimiento:

| Requerimiento: Art. 183: 1,2,3

Evidencias: Fotos

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




2.3.16 Analisis de la Informacion

En base a toda la informacion que se recabo se procede a realizar los

analisis exhaustivamente acerca de como la empresa trata sus

existencias de cuadros estadisticos de siniestralidad, analisis

estadisticos de accidentabilidad, calculos de costos y evaluacion de

sus principales riesgos.

2.3.16.1

2.3.16.2

2.3.16.3

Existencia o No de Cuadros y Graficas sobr e Siniestralidad
La empresa mantiene informado al personal publicando el

indicador de “Numero de dias sin accidentes”

Analisis Estadisticos de Accidentalidad e Incidentes
Aunque la empresa registra sus accidentes e incidentes no posee

analisis estadistico de accidentalidad.

Célculos de Costos Directos e Indirectos

La empresa no registra ningun tipo de costo acerca de la seguridad
y salud de los trabajadores; sin embargo al iniciar el proceso del
Sistema de Seguridad Industrial elaboro un plan de presupuesto
destinado a la compra de equipos y sistemas, EPP para la

seguridad de los trabajadores.



2.3.16.4

Principales Riesgos y su Proteccion Actual

Como la empresa realiza un andlisis de accidentes e incidentes
tiene identificado los riesgos; sin embargo la empresa no ha
jerarquizado de manera formal los principales, entre ellos tenemos:
atrapamiento de brazos, manos y dedos, cortes y choques o

golpes del montacargas y peligros en altura, etc.

2.3.17 Integracién del Diagnéstico

Finalmente, con todo lo referido en este capitulo podemos destacar los

siguientes puntos:

2.3.17.1

2.3.17.2

Costos Reales de Accidentalidad
La empresa no cuenta con un control de costos reales de

accidentalidad.

Causas Basicas de Accidentes

En base a los reporte de analisis de accidentes e incidentes
podemos adelantar que una de las causas principales, es porque el
personal no esta completamente comprometida con la Seguridad y

Salud en el trabajo.



2.3.17.3 Principales Areas Criticas
La empresa no tiene identificado sus principales areas criticas,
pero los encargados de la seguridad estan conscientes de que, en
el area de Recepcidon y Seleccion, Empaque y Bodega se

presentan los principales accidentes.

2.3.17.4 Principales Problemas y Pronosticos
Entre los principales problemas que se detecto se puede
determinar que existe falta de compromiso del personal, otro de los
problemas es que, aunque se informe los accidentes en ocasiones
éstos son reincidentes y no se toman medidas correctivas

efectivas.

2.4  Analisis FODA
El objetivo del analisis FODA, es identificar los externos (Oportunidades
y Amenazas) y aspectos internos (Fortalezas y Debilidad) a la que esta

inmersa la empresa en estudio.

2.4.1 Analisis Externo
Para analizar nuestro medio externo se considera elementos o
condiciones beneficiosas identificadas como Oportunidades vy
circunstancias que en algin momento pueden perjudicar a la empresa

0 situaciones que impiden lograr los objetivos identificada como



Amenazas, con estos dos elementos se procede a realizar el
diagnéstico externo, citando algunos temas como la situacion
econdmica, el sistema politico, la legislacion, la educacion, el acceso a
servicios de salud, la tecnologia, situacion demogréfica, el pronostico
sociocultural, etc. A continuacion se detalla las Oportunidades y

Amenazas encontradas en la empresa.

Tabla # 2.2
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Oportunidades y Amenazas de la Empresa

Oportunidades Amenazas

Al.- Sanciones penales por
incumplimiento de Leyes, normas,
decretos, etc., establecidos en términos de
seguridad y Salud ocupacional.

02.- Empresas dedicadas a capacitar en | A2.- Sector peligroso en las afueras de la
ambitos de seguridad y salud ocupacional. | planta.

0O1.- Existen leyes, decretos vy
reglamentos que dan a conocer mejoras
de la seguridad y salud ocupacional.

A3.- No existe predisposicion economica
03.- Auditorias externas para mejorar el | del gobierno a  préstamos para
sistema de seguridad y salud ocupacional. | implementar  sistemas seguros de
seguridad y salud ocupacional.

O4.- Ubicacion de la empresa adecuada
para no perjudicar a la sociedad en | A4.- Crisis econdmica mundial
aspectos ambientales o siniestralidad.

A5.- No existe un hospital o clinica
aledafia a la empresa.

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

2.4.2 Analisis Interno
Para la prescripcion interna se considero los valores que dan lugar al
cumplimiento de nuestros objetivos y sus delimitaciones u obstaculos
que impiden los mismos, como son las Fortalezas y Debilidades
respectivamente, con la cuenta la empresa. Para este caso se

establece aspectos como: la infraestructura y la administracion, el



departamento de Recursos Humanos, La tecnologia y los Sistemas de
informacion, Maquinaria, Recursos Financieros, etc., En el Cuadro #
1.21 se detalla las Fortalezas y Debilidades encontradas en el

diagnéstico.

Tabla# 2.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”

Fortalezas y Debilidades de la empresa

Fortalezas

F1.- Tienen conocimiento acerca de
implementacién de Sistemas de Gestién.

F2.-  Actualmente se encuentran
implementando el Sistema de Seguridad
y Salud Ocupacional.

F3.- Tienen instaladas maquinarias
modernas.

F4.- Cuentan con Comité de Seguridad y
Salud Ocupacional.

F5.- Cuentan con un encargado de
Seguridad y Salud Ocupacional con
competencia.

F6.- Tienen el departamento de Unidad
de Seguridad y Salud Ocupacional.

F7.- Proveen al personal de EPP

F8.- Se evidenci6 sefalizacion de

seguridad y evacuacion.

F9.- Brindan capacitaciones al personal
de Seguridad Y Salud laboral y a los
obreros.

F10.- Infraestructura remodelada.

F11.- La alta direccion se encuentra
comprometida con el sistema de Gestion
de Seguridad y Salud Ocupacional.

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Debilidades

D1.- No existe fondo econdémico para
invertir en todo el Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional.

D2.- El personal de planta no se
encuentra totalmente comprometida con
la seguridad industrial.

D3.- No existe una persona dedicada a
tiempo completo a la implementacion del
Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud Ocupacional.

D4.- Se evidencia algunas maquinas sin
guarda.

D5.- Se evidencia ausencia de algunos
programas de seguridad.

D6.- No cuentan con una aplicacion
informatica de Seguridad Industrial.

D7.- No llevan Analisis Estadistico de los
accidentes.



3.1

CAPITULO Il

DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION EN CONTROL Y

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Introduccion

En el presente capitulo se realiza un analisis univariado mediante
gréficas y tablas de histogramas, graficas de ojiva y también el analisis
multivariado entre las cuales tenemos las tablas bivariados, el analisis
de correspondencias y analisis de cluster utilizando los registros que
lleva la empresa correspondiente a los informes de accidentes de la
empresa. Se realizara el disefio de sistema de gestidbn en control y
seguridad para la empresa, el cual esta enfocado principalmente en

Andlisis de Tareas, |dentificacion y Evaluacion de Riesgo asi como el



Procedimiento de proteccion contra caidas y Trabajo en Altura. De
igual forma se plantean oportunidades de mejoras en las diferentes
areas donde se ha detectado frecuencia de accidentes y finalmente se
plantean estrategias que resultaron tras la realizacion del anélisis FODA

de la empresa.

3.2 Analisis Estadistico

3.2.1 Determinacion y Codificacion de las Variables
Para la realizacion del Analisis Estadisticos de la empresa se realiz6
una revision de los registros que tiene la empresa, y se tomo como
referencia el formato de Informe de Investigacion de Accidentes, por lo

tanto tenemos las siguientes variables.

3.2.1.1 Género
Se refiere al género de los trabajados accidentados, este puede ser

masculino o femenino.

3.2.1.2 Afio de Accidente
Dentro del registro se guarda el afio del accidente, esta variable es
importante ya que nos permitira comparar cada afo la frecuencia de

los accidentes y determinar asi, si se estan cumpliendo los objetivos.



3.2.1.3 Dia del Accidente
Esta variable nos ayudara a determinar en que dia ocurren mas los

accidentes.

3.2.1.4 Hora de Accidente
Es importante registrar analizar la hora del accidente para poder
evaluar algunas hipotesis como por ejemplo: el supervisor estuvo
presente, a esa hora deberia haber estado ahi el trabajador, etc.

Tabla # 3.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y
Seguridad Industrial para una planta Empacadora
de Camar6n”
Caodificacion de “Hora de Accidentes”

Codificacion A;?éz,ﬁgs
1 [0-4)
2 [4-8)
3 [8-12)
4 [12-16)
5 [16-20)
6 [20-24)

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.1.5 Ocupacion
Esta variable ayudara a determinar que cargo esta mas predispuesto

a sufrir accidentes para poder tomar las acciones respectivas.



3.2.1.6 Ubicacion
Esta variable se refiere, en que parte del cuerpo fue impactado por el
accidente, éstas pueden ser. cabeza, tronco, miembro superior,

miembro inferior o ubicacion multiple.

Tabla # 3.2
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y
Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Codificacion de “Ubicacion”

Codificacion Ubicacion
1 Cabeza
2 Tronco
3 Miembro Superior
4 Miembro Inferior
5

Ubicacion Mdltiple

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.1.7 Area o Departamento
Esta variable describe en que area o departamento labora el
personal, la cual ayuda a determinar que areas estan mas expuestas
de suceder un accidente.

Tabla # 3.3
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para
una planta Empacadora de Camarén”
Codificacion de “Area”

Codificacion Area

Produccion
Valor Agregado
Control de Calidad
Mantenimiento
Operaciones
Camara de Congelamiento
Microbiologia

N O g MW N

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.2.1.8 Tipo de Accidente
Son los diferentes tipos de accidentes que el personal puede sufrir,
entre los cuales se tiene: Atrapamiento de dedos/mano/brazo, Caida
de persona a distinto nivel, Golpe o choque con objetos mdviles,
Cortes por objetos o herramientas, Quemaduras/Explosion, Caida o
tropiezo de persona a mismo nivel, Caida de objetos en

manipulacion y Contacto con sustancias quimicas.

Tabla # 3.4
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camarén”
Cadificacién de “Tipo de Accidente”

Caodificacién Tipo de Accidente

1 Atrapamiento de dedos/mano/brazo
Caida de persona a distinto nivel
Golpe o chogue con objetos moéviles
Cortes por objetos o herramientas
Quemaduras/Explosion
Caida o tropiezo de persona a mismo nivel

Caida de objetos en manipulacion

0 N o g Al W DN

Contacto con sustancias quimicas

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.1.9 Antiguedad
Se refiere al tiempo que tiene el trabajador en la empresa, esta

variable esta calculada en meses.



Tabla # 3.5
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para
una planta Empacadora de Camaron”
Cadificacion de “Antigiiedad”

Cadificacion Antigtiedad
1 [1-18]
2 [19-36]
3 [37-54]
4 [65-72]
5 [73-90]

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.2 Analisis Univariado.
A continuacion se presenta el analisis estadistico univariado de la
revision de los registros del “Informe de Investigacion de accidentes”
qgue ha tenido la empresa desde que inicio con la implementacion del

Sistema de Seguridad Industrial.

El presente estudio estadistico tiene como objetivo determinar cuales
son los principales tipos de accidentes, en que area o departamento
tienen mayor frecuencia, que tipo de personal incurre a los accidentes
de forma estadistica utilizando distribuciones de frecuencias,

histogramas, poligono de frecuencia acumulada.



3.2.2.1 Género
Se puede apreciar en el Cuadro # 3.1 que el 65% de los accidentes,
los afectados son los hombres; mientras que el restante 35% son las

mujeres.

Cuadro # 3.1
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Tabla y Grafico de “Género”

Distribucion de Frecuencias Diagrama de barras
) Frecuencia 075 pm-mm-- -
Género . 0,65
Relativa
© 060+---4  |-----------ooo——-
Masculino 0,65 5
. o 0,45
Femenino 0,35 g 0,35
c |
Total 1,00 g 030
3
£ 0154+---1 |-  F-—--
0,00
Masculino Femenino

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.2.2 Afio de Accidente
Esta variable indica el porcentaje de accidentes ocurridos por afos,
lo cual revela que el 52% de los accidentes fue en el presente afio
(hasta la primera semana de Septiembre) y el 48% se registro en el
2008 (desde la tercera semana de Septiembre hasta Diciembre del

2008). Véase Cuadro 3.2



Cuadro # 3.2
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Tabla y Grafico de “Afio de Accidente”

Distribucién de Frecuencias Diagrama de barras
0,60 T - - - - - - - - - - - - - - - - - == 6 éé 77777
Afio de Frecuencia S 0,50 +---—— 048 ' S
Accidente Relativa B
50,40————— ———————— - - - -
2008 0,48 8030 +---{  |f----—--- A
c
2009 0,52 3020 ---f koo
(3]
Total 1,00 EE ittt Y
0,00
2008 2009

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.2.3 Dias de Accidente
En el Cuadro # 3.3 se observa que el 49% de los accidentes ocurren
entre Lunes (23%) y Martes (26%), se distingue también el dia
viernes gque no ocurre accidente; sin embargo nétese que el 19% de

los accidentes suceden el sabado.

Cuadro # 3.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Tabla y Grafico de “Dia del Accidente”
Distribucién de Frecuencias Diagrama de barras
Dia del Frecuencia
Accidente Relativa 040
Domingo 0,03
Lunes 0,23 '
0,23
Martes 0,26 02 0,16 019
Miércoles 0,16 013
Jueves 0,13 0104 - —— - L - I e B
Viernes 0,00 0.3 0,00
. 0,00 T T
Sabado 0,19

Domingo  Lunes Martes ~ Miércoles  Jueves  Viernes  Sébado
Total 1,00

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.224

Hora de Accidente
Segun la informacion recopilada se establece que el 39% de los
accidentes ocurren entre las doce y dieciséis horas, luego el 32%

acontece entre las ocho y doce horas. Véase Cuadro # 3.4

Cuadro # 3.4
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Tabla y Grafico de “Hora de Accidente”
Distribucion de Frecuencias Histograma de Frecuencias Relativas
Hora de Frecuencia 0.50
Accidente Relativa ’ 0.39
[0-4) 0,03 0.40 032
[4-8) 0,03 0,30 e e
- 0,19
[8-12) 0,32 0.20
[12-16) 0,39 010
[16-20) 0,19 ' 0,03 0,03
I
[20-24) 0,03 0.00 '
Total 1.00 [0-4) [4-8) [8-12) [12-16) [16-20) [20-24)

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

3.2.2.5

3.2.2.6

Ocupacion

El personal de servicios varios padece con el 23% de accidentes, el
16% son los obreros; mientras que le 48% se distribuye entre
recogedor de camarones, inspector de calidad, técnico de

refrigeracion entre otros. Véase Cuadro # 3.5

Ubicacion del Cuerpo
Se observa que el 52% de los accidentes afecta a los miembros

superiores del cuerpo, el 23% perturba a los miembros superiores,



también se detectd que el 10% de los accidentes ocurren en
multiples partes. Véase Cuadro # 3.6

Cuadro # 3.5
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Tabla y Grafico de “Ocupacion”

Distribucion de Frecuencias Diagrama de barras
075 Fmmmmmm
Ocupacion Frecuencia
P Relativa 0,60 -
0,48
i 045 + - - - - - - - o] |-
SerV|_C|os 0.23
Varios
0,30 -
P ’ 0,23
Supervisora 0,06 0.16
Obrero 0,16 015 11 o0 | | 0,06 | -
Liquigad_or 0.06 0,00 T T T T
de Maquina Servicios Supervisora Obrero  Liquidador Otros
Varios de Maquina  Cargos
Otros 0.48
Cargos
Total 1,00
Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo
Cuadro # 3.6
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Tabla y Grafico de “Ubicacion en el Cuerpo”
Distribucion de Frecuencias Diagrama de barras
Ubicacion Frecuencia
Relativa 060 F--------mm
0,52
Cabeza 0,13
0,45 A
Tronco 0,03
g 0304 --—-----—-——-~-| oo
Miembro 0,52 0,23
Superior
- 0,13 0,10
Miembro 023 015 +-—------------ o N e
Inferior ' 0,03 ,—I
Ubicacion 010 0,00 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Miltiple ' Cabeza  Tronco Miembro Miembro Ubicacién
Total 1,00 Superior  Inferior Multiple

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.2.2.7 Area o Departamento de Trabajo
Noétese en el Cuado # 3.7 que el 55% de los accidentes ocurren en
el area de Produccion; ademas junto con las areas de Valor
Agregado y Control de Calidad representan el 84%.

Cuadro # 3.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camardn”
Tabla y Graficos de “Area de Trabajo”

Distribucion de Frecuencias Ojiva de Frecuencias Acumuladas

Area / Frecuencia
Departamento Relativa
Produccion 0,548
Valor Agregado 0,129
e ——————— "
Control de Calidad 0,161
Mantenimiento 0,065 021
Operaciones 0,032 0,0 5 R 3 o g S s
Camara de 0032 8 5% 38 % s % é g
Congelamiento : 3 S E£8 = 8 53 5
= < O = [} g =
Microbiologia 0,032 - § ) S é g
Total 1,000
Diagrama de barras
<
0,548
05041 b
©
=
8 040+ b
o)
x
B 030 F] e
2
) 0,161
3 020+  fF------
4]
I 0,129 0,065
0,10 + - - - -4 ---—-— =
0,032 0,032 0,032
0,00 [ | | |
S o ) 2 0 =) <
3 58 58 2 g 85 g
o % =) [Shke] € <] © E el
3 g g = 8 5 S 5
S 2 8° o g £ 2
o c o g 2 Q
e} (e} O &5 =
= O

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.2.2.8 Tipo de Accidente
En el Cuadro # 3.8 se observa que el 29% de accidentes son por
cortes por objetos o herramientas; también se tiene que el 16% de
los accidentes son por Atrapamiento de brazo, manos o dedos (16%)
y golpe o choque con objetos méviles (16%)

Cuadro # 3.8
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Tabla y Gréficos de “Tipo de Accidente”

Distribucion d e Frecuencias Ojiva de Frecuencias Acumuladas
Frecuenci 1.0 -
Tipo de Accidente a '
Relativa 08
Atrapamiento de 0.16 '
dedos/mano/brazo ’ 06
Caltatepororaa [ oor
0,4
Golpe o choque con
; P 0,16
objetos moviles
0,2 =
Cortes por objetos o 0.29 0.16 0,23
herramientas ’ 0.0 ’
y n I
- © [ ° c %)
Quemaduras/Explosié 013 o 9 s 5 8 5 0 8 S @
n T © c _ o 8 < 8 T g 0w - g
- ] (=SR] o2 3 ° 1) O
Caida o tropiezo de 0.06 28 @ zZ 23 = £ 53 NEg B S 835
persona a mismo nivel ' g s 24 S £ [} .GEJ w 2o 8 % i=} g
i = s %] o Q
Caida de objetos en 0.06 g% 3 s o 8 8 s © s E L £ g 8
manipulacion ' © < 2 o] = =1 o ] 2
Iputact 58 v g5 88 S s SE 38
Contacto con 0.06 <g 8 s ° 5 c £33 4]
sustancias quimicas ' o O 2 S5 © )
o o
Total 1,00
Diagrama de barras
0,29
© 030 - """
=
ko
[o]
19
8 0,16 0.16 0,13
15 015+~ |- -4 - ==
3
3
T 0,06 0,06 0,06 0,06
0,00
[e) @ c o c o) c %
[J] o K] o S (]
S d g _ S @ g 2 S € g c c 2
o5 ST o = z 8 2 o g o] S £
5 9 5 2 3 o= N g hollis 3 s
£ 5 g g S E °© g o] S g g8 o T
5 E o E G « 5 & g S E o 2 g 8
=3 © 3 o & 2 g 5 s © TF £ 9
e 3 5 o 9 4] 3 c i Q&
23 S 2 8 g c ] S 5 g (O]
o 8 [=] ] £ T 5 8 Q
o o g O & o)
o o

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.2.2.9 Antiguedad

En el Cuadro # 3.9 se observa que el promedio de antigiiedad

laborando en la empresa es de 28 meses, la moda es de 12 meses

de antigiiedad, también se detalla que el 50% de los trabajadores

gue han sufrido accidentes tienen hasta 24 meses de antigliedad.

Distribucion de Frecuencias

Antigtiedad Frecuencia
(meses) Relativa
[1-18] 0,45
[19-36] 0,32
[37-54] 0,10
[55-72] 0,10
[73-90] 0,03
Total 1,00

Estadisticas Descriptivas

Media
Mediana
Moda

Desviacion estandar

Varianza de la muestra

Curtosis

Coeficiente de asimetria

Minimo

Maximo

Nivel de confianza (95,0%)

Q1 25%
Q2 50%
Q3 75%

Fuente: Registros de la Empresa
Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Cuadro # 3.9
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

Camarén”
Tabla y Grafico de “Antigiiedad”

Frecuencia Relativa

27,77
24,00
12,00
21,56

465,11

0,62
1,13
1,00
84,00
7,91
12,00
24,00
36,00

Histograma de Frecuencias Relativas

0,60
0,45
0,45
0,32

0,30 A
0,15 1 0,10 0,10 0.03
0,00 l ;

[1-18] [19-36] [37-54] [55-72] [73-90]

Diagrama de Caja

0 20 40 60 80 100



La antiglledad maxima de un trabajador que ha sufrido accidente es
de 84 meses, en el histograma se observa que el 45% de los
accidente le ocurre al personal entre 1 y 18 meses de antigliedad,
luego el 32% el cual se encuentra entre 19 y 35 meses de

antigiiedad.

3.2.3 Analisis Multivariado
En ésta seccion se realiza el analisis estadistico multivariado de los
registros de la empresa, dicho analisis plantea el uso de técnicas
estadisticas multivariadas tales como: Tablas Bivariados, las mismas
gue permitiran analizar simultaneamente pares de variables por medio
de sus probabilidades conjuntas y condicionales, para el caso de
Analisis de Correspondencias Mdultiple y Analisis de Cluster en dos
etapas, se describira las relaciones existentes entre los diferentes

tipos de accidentes y las areas de proceso de la empresa.

3.2.3.1 Tablas Bivariadas

3.2.3.1.1 Tabla Cruzada entre Dia de Accidente y Ar ea
En la Tabla # 3.6 se puede describir que el 29.41% de los
accidentes en Produccion ocurren los Martes, el 50% de los
accidentes en Valor Agregado ocurren los Lunes, ElI 60% de los
accidentes en el area de Control de Calidad suceden los Sabados;

ademas el 80% de los accidentes que ocurren los Miércoles son



Area/Departamento

Produccion

Valor Agregado

Control de Calidad

Microbiologia

Operaciones

Céamara de
Congelamiento

Mantenimiento

causados en el area de Produccion, el 28,57% de los accidentes

que ocurre los Lunes son provocados en el area de Valor

Agregado.

Tabla Bivariada entre “Dia de Accidente” y “Area/De

Datos
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna
% Total
% Fila
% Columna

% Total

Total % Fila

Total % Columna

Total % Total

Domingo
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%

100,00%

100,00%
3,23%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%

3,23%

100,00%

3,23%

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Tabla # 3.6
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”

Lunes
17,65%
42,86%

9,68%
50,00%
28,57%

6,45%
20,00%
14,29%

3,23%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%
50,00%
14,29%

3,23%
22,58%
100,00%
22,58%

Dia de Accidente

Martes
29,41%
62,50%
16,13%
25,00%
12,50%
3,23%
20,00%
12,50%
3,23%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
50,00%
12,50%
3,23%
25,81%
100,00%

25,81%

Miércoles
23,53%
80,00%
12,90%

0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
100,00%
20,00%
3,23%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
16,13%
100,00%

16,13%

partamento”

Jueves
17,65%
75,00%
9,68%
25,00%
25,00%
3,23%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
12,90%
100,00%

12,90%

Sébado
11,76%
33,33%
6,45%
0,00%
0,00%
0,00%
60,00%
50,00%
9,68%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
100,00%
16,67%
3,23%
0,00%
0,00%
0,00%
19,35%
100,00%

19,35%

Total General
100,00%
54,84%
54,84%
100,00%
12,90%
12,90%
100,00%
16,13%
16,13%
100,00%
3,23%
3,23%
100,00%
3,23%
3,23%
100,00%
3,23%
3,23%
100,00%
6,45%
6,45%
100,00%
100,00%

100,00%



3.2.3.1.2 Tabla Bivariada entre Género y Ubicacion

De igual forma en la Tabla # 3.7 se observa que el 62.5% de los
accidentes en los Miembros Superiores son afectados los
hombres, el 57.14% de los accidentes en las partes inferiores del
cuerpo es afectado el personal femenino, el 50% de los accidentes
de los hombres son causados en los miembros superiores, el
54.55% de los accidentes ocurridos a las mujeres son en los
miembros superiores.

Tabla # 3.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Tabla Bivariada entre “Género” y “Ubicacion”

Género
Ubicacion Datos Masculino Femenino Total general
% Fila 100,00% 0,00% 100,00%
Cabeza % Columna 20,00% 0,00% 12,90%
% del total 12,90% 0,00% 12,90%
% Fila 0,00% 100,00% 100,00%
Tronco % Columna 0,00% 9,09% 3,23%
% del total 0,00% 3,23% 3,23%
% Fila 62,50% 37,50% 100,00%
Miembro Superior % Columna 50,00% 54,55% 51,61%
% del total 32,26% 19,35% 51,61%
% Fila 42,86% 57,14% 100,00%
Miembro Inferior % Columna 15,00% 36,36% 22,58%
% del total 9,68% 12,90% 22,58%
% Fila 100,00% 0,00% 100,00%
Ubicacion Mltiples % Columna 15,00% 0,00% 9,68%
% del total 9,68% 0,00% 9,68%
Total % Fila 64,52% 35,48% 100,00%
Total % Columna 100,00% 100,00% 100,00%
Total % del total 64,52% 35,48% 100,00%

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



3.2.3.1.3 Tabla Bivariada entre Tipo de Accidentey  Antigtiedad

Finalmente en la Tabla # 3.8 se tiene que el 35.71% de los
accidentes del personal que tiene entre 1 y 18 meses de
antigiiedad son por Atrapamiento de brazo, mano y dedos, el 50%
de accidentes del personal que tiene entre 19 y 36 meses de
antigiiedad son por Cortes por objetos o herramientas, el 66.67%
de accidentes del personal que tiene entre 37 y 54 meses de
antigiiedad son ocasionados por Golpes o choques con objetos
moviles.

Tabla # 3.8
“Disefio de un Sistema de Gestiéon en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Tabla Bivariada entre “Antigiiedad” y “Tipo de Accid ente”

Tipo de Accidente
- Atraptzmien Caida de Sﬁéﬂig Cortes por g 5 tcr:;)?szg Caida de Contacto

Antigledad Datos de brazo/ | Personaa con objetos o -%3 de objetos en con. Total

(meses) mano/ dlgtlnto objetos herramientas g % persona a manipulacién susfar)mas general
dedo nivel méviles 8,“" n‘rlllis:ll’;‘llo quimicas

_%Fla_ | 3571% | 7.14% | 1429% | 7.14% | 7.14%_ | 14.29% | 1429%_ _| 000%__| 100,00%
118 | couma | 10000% | 50.00% | 40.00% | 11.11% | 25.00% | 10000% | 100.00% | 000 | 4516%
% Total 16,13% 3,23% 6,45% 3,23% 3,23% 6,45% 6,45% 0,00% 45,16%
_%Fila__| 000%_ | 000% | 10,00% | _5000%__| 30,00% | 000% | _000% | 10,00% | 100,00%
1996) | couma | 000%_ | 000% | 2000% | ssse%. | 7500 | 000 | 000w | so.00% | 32.26%.
% Total 0,00% 0,00% 3,23% 16,13% 9,68% 0,00% 0,00% 3,23% 32,26%
_%Fila__| 000%_ | 000% | 66,67% | _3333%._| 000%_ | 000% | _000% | 000%_ | 100,00%
3754 | coumna | 0.00%_ | 0,00% | 4000% | 111 | ooow | o0 | oo0% | ooom | 968w
% Total 0,00% 0,00% 6,45% 3,23% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 9,68%
_%Fila__| 000%_ | 3333% | 000%_ | 3333%_ | 000%_ | 000% | _000% | 33,33% | 100,00%
5572 | coumna | 000% | 50.00% | 000% | 1111% | o00% | 000 | ooow | s0.00% | 9.68%
% Total 0,00% 3,23% 0,00% 3,23% 0,00% 0,00% 0,00% 3,23% 9,68%
_%Fila__| 000%_ | 000% | 000%_ | 10000% | 000%_ | 000% | _000% | 000%__| 100,00%
73901 | couma | 000% | 000% | ooo% | 11113 | ooo% | ooow | ooow | oome | s2aw
% Total 0,00% 0,00% 0,00% 3,23% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 3,23%
Total % Fila _16,13% | 645% ) 1613% |  2003%__| 12,90% | 6.45% | _645% | 645%_ [ 100,00%
Total % Columna__| 100,00% | 100.00% | 100,00% | 100,00% _| 100,00% | 100,00% | _100,00% _| 100,00%_| 100,00%
Total % Total 16,13% 6,45% 16,13% 29,03% 12,90% 6,45% 6,45% 6,45% 100,00%

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



Todos los accidentes por Atrapamiento de brazo, mano y dedos les
ha ocurrido al personal entre 1 y 18 meses de antigiedad, el
55.56% de los accidentes por Cortes por objetos o herramientas
les ha sucedido a los que tienen entre 19 y 36 meses de

antigiiedad.

3.2.3.2 Analisis de Correspondencias

3.2.3.2.1 Analisis de Correspondencias entre Tipo d e Accidente y Area
o0 Departamento.
En el Grafico # 3.1 los tipos de accidentes de Atrapamiento de
brazo, manos y dedos, Cortes por objetos o herramientas, Caida o
tropiezo de persona a mismo nivel estan proximos al area de
Produccion y Valor Agregado y estos a su vez también se
encuentran proximos, lo cual quiere decir que estas dos areas
tienen perfiles parecidos, indicando que los accidentes suscitados
en las areas mencionadas son por que no existe proteccion en las
herramientas u objetos punzantes que operan los trabajadores no
existe guarda en todas las maquinas o el personal no seca el piso
adecuadamente en periodos mas cortos ya que existe accidentes

tipo atrapamiento, caidas y cortes.



Gréfico # 3.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camaron”
Representacion Gréfica de Andlisis de Correspondenc  ias entre “Area” y “Tipo de Accidente”

4
Operaciones *
Caida de objetos en manipulacion «
2
. o ) Microbiologia
Caida de persona a distinto [nivel r.1anten|m|enig . d . .
0 #~ Caida o Tropiezo de persona a mismo, nivel N * oy Musmaduras/Explosion
; Atrapamiento de brazo, mano y dedos «* Produfeion Control de Calidé Contacto con sUstancias quimicas
Cortes por objetos o herramientas » 1 Golpe o chogue cofi objetos mdviles
* 9 Camara de Congélamisnte
“aler Agregado e

2

-5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Las areas de Control de Calidad y Microbiologia presentan
accidentes de tipo Quemaduras y Contacto con Sustancias

peligros ya que estos estan proximos y sus perfiles son parecidos.

En el area de Camara de congelamiento se puede concluir que no
existe comunicacion o la iluminacion es pobre y la sefializacion no
es la adecuada ya que estan proximos a los accidentes tipo Golpe

o choque con objetos moviles.



3.2.3.2.2 Anadlisis de Correspondencias entre Ocupac

ion y Tipo de

Accidente

Gréfico # 3.2

“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”

Representacion Gréafica de Andlisis de Correspondenc

ias entre “Ocupacion” y “Tipo de Accidente”
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Elaborado por:

-1 0 1

Juan Pinos y Diego Quevedo

En el Grafico # 3.2 se muestra claramente tres grupos; en la parte

superior notamos el primer grupo y se observa que las

ocupaciones de Ayudante de laboratorio, Analista de Sulfato y
bases volatiles, Inspector de Calidad, Inspector de Quimicos y
plagas y los técnicas electricistas se encuentran cercanos lo cual
se puede concluir que sus perfiles son parecidos y éstos tienen

mas riesgos de quemaduras 0 contacto con sustancias quimicas



que pueden ocasionar algun accidente de gravedad; luego en la
parte central se muestra el segundo grupo y se interpreta que las
ocupaciones de Gaveteros y Clasificador de Maquinas se
encuentran cercanos y estos a su vez estan proximos al riesgo de
Caida o tropiezo de persona a mismo nivel; finalmente el grupo
mas pronunciado donde se resalta que el resto de ocupaciones
tienen estan proximas a los riesgos de Atrapamiento, caidas de
objetos, caida de personal a distinto nivel y golpe o choque contra
objetos moviles, cabe mencionar que estos riesgos se encuentran
principalmente en las areas de Produccion, Valor Agregado y

Control de Calidad. Véase Grafico # 3.2

3.2.3.3 Analisis de Cluster de dos Fases
Para el analisis se considero las variables Hora de accidente, Area o
Departamento, Tipo de accidente y Ubicacién; mientras que la
variable categorica es Antigiedad. En la Cuadro # 3.10 se presenta
distribucion de los conglomerados, donde puede observar el primer
cluster representa el 45.2% y el segundo cluster el restante 54.8%;
también se muestra la conformaciéon de los conglomerado, para esto
se considera la variable categorica. El primero esta formado por los
trabajadores que tiene entre 1 y 18 meses de antigtiedad “[1-18]" ,

mientras que el segundo cluster lo forman los trabajadores con



antiglledad mayor o igual a 19 meses “[19-36], [37-54], [55-72],
[73-90]".

Cuadro # 3.10
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Tabla y Gréficos de Andlisis de Conglomerados

Distribucion de los Conglomerados

Cluster Antiguedad Proporcion Media de la variables
1 [1-18] 0.452
Hora de P Tipo de L
[19-36] Cluster Accidente Area Accidente Ubicacion
[37-54]
2 55.77] 0.548 1 4,07 1,57 3,43 3,36
[73-90] 2 3,53 2,76 4,35 2,94

Gréfica de intervalo de confianzas al 95% de las me  dias
Hora de Accidente Area o Departamento
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Elaborado por: J. Pinos y D. Quevedo

Noétese también que en el grafico de Hora de Accidente los

trabajadores con antigiiedad entre 1 y 18 meses (cluster 1) tienen



accidentes las 12 y 16 horas; mientras que los trabajadores con mas

antiglledad [19-90] (cluster 2) presentan accidentes en promedio

entre las 8 y 12 horas.

3.3 Andlisis de Tareas y Evaluacion de Riesgos

Entre todos los hallazgos que se han descrito, solo se analizaran

aquellos que involucren trabajo en altura, el motivo de esta decision es

que la empresa no posee un programa de esta naturaleza y nuestro

trabajo primordial es la elaboracion de dicho programa.

Ademas se realizaran evaluaciones a actividades que se consideran

peligrosas, tanto para la salud como para la seguridad del trabajador.

Las tareas a analizar son las siguientes:

1.

2.

Descargue de gavetas del camion
Deposito de gavetas en tolva.
Descargue de tinas del camion
Deposito de tinas en tolva.
Seleccion del camardn.
Clasificacion del camaron.
Manipulacion de cuchillos.
Armado de cartones.

Descarga de cartones.



10.Armado de gavetas.
11.Desarmado de gavetas.
12.Armado de palets.

13.Desarmado de palets.

3.3.1 Descargue de Gavetas del Camion.
El camardn crudo proveniente de piscinas de cultivo y se recibe en
gavetas conicas cerradas con un peso entre 30 y 40 libras o en tinas
térmicas selladas, debidamente enhielados y con una temperatura del

producto que oscila entre 0°C y 10°C

Cuando llega el camién con los camarones se procede a descargar en

el area de recepcion, se realizan los siguientes pasos:

1. Una vez ubicado el camion en la plataforma de recepcion se envia
las gavetas a recepcion. En este paso se observan varios riesgos,
el primero es la lesién en la espalda ya que los estibadores no
utilizan faja de proteccion y si la utilizan estd mal colocada. El
segundo riesgo son los golpes contra el borde de la entrada a
recepcion ya que se encuentra a muy baja altura,
aproximadamente 1.30 metros. El tercero son los resbalones por

la humedad del piso. Y el cuarto son las caidas de las gavetas



durante el transporte a recepcion ya que son lanzadas por un
tobogan improvisado de gavetas.

2. Se arregla las gavetas en los palets para después ser vaciadas en
la tolva. Los riesgos que se presentan estan: las caidas por
derrumbamiento debido a que se apilan seis gavetas por columna,
caidas por manipulacién dado el peso de las gavetas, resbalones y

lesiones lumbares

De acuerdo al analisis de riesgos (ver anexo 3.1), las medidas a tomar

para los riesgos son:

1. Se debe limpiar el area de recepcion cada vez que e va recibir las
gavetas para evitar las gavetas.

2. Proveer de los guantes adecuados para evitar las caidas en
manipulacion, y evitar el envio de las gavetas por dicho tobogan
sino movilizarlas manualmente o construir unos rieles de transporte
para que deslicen las gavetas pero con la direccion del cargador.
Los guantes recomendables para esta tarea son: “Guantes de
Cuero Flor Hidr6fugo Forro Thinsulate”, cuyo costo es de $20.

3. Definir un limite de altura mas bajo del actual, se recomienda 5
gavetas.

4. Instruir a los estibadores y cargadores sobre los correctos

movimientos para la carga de gavetas.



Imagen#3.1
“Disefio de un Sistema de Control y Seguridad
Industrial para una planta Empacadora de Camaron”
Guantes de Cuero

Fuente: www.equipro.es/productos/

3.3.2 Deposito de Gavetas en tolva.
Esta tarea se realiza una vez recibido el camaron en el area de
recepcion. Cuando el camaron llega son arreglados en palets que

contienen 4 columnas de gavetas, cada columna de 6 gavetas.

Los pasos que se siguen son:

1. Recibidos los palets con las gavetas, son colocados a un costado
de la persona que los vacia, esta persona esta parado sobre un
palet para estar a la altura de las gavetas. EIl riesgo que se
observa es la caida de la persona que manipula las gavetas

2. Tomar la gaveta. En este paso se presentan los siguientes
riesgos: enfermedades laborales por los repetitivos movimientos o
por el contacto con el agua fria, las gavetas se le pueden caer al

momento de levantarlas



3. Vaciar las gavetas en la tolva. Puede existir golpes en los filos de
la tolva

4. Mover el camardn depositado en la tolva, la persona puede sufrir
enfermedades laborales por la temperatura del agua, aunque la
empresa de pala, existen ocasiones que tienen contacto con el

agua

Una vez hecho el andlisis de riesgo de esta tarea (ver anexo 3.2),
podemos establecer las medidas preventivas reducir los riesgos, para
ello solo nos concentraremos en aquellos riesgos considerados

moderados, importantes e intolerables.

1. Para la caida de la persona, se debe prohibir el uso de palets
(como base de la persona) con agujeros grandes en su superficie.

2. Para la caida de la gaveta al momento de manipularla se
recomienda no apilar mas de 4 o 5 gavetas, permitiendo un mejor
agarre al momento de tomarla ya que la altura y el peso de la
gaveta podria provocar que esta se le resbale; ademas se
recomienda proveer a estos trabajadores el mismo tipo de guantes
utilizados en la tarea anterior, los mismos que evitaran que las
gavetas se les resbalen y que ademas los protegeran contra el frio

de las aguas.



3. Las enfermedades laborales pueden darse por el exceso de trabajo
o por lo rutinario que este pueda ser, para prevenir esto es
necesario que el trabajador tome un descanso de 5 minutos en

cada palets con gavetas que llena en la tolva.

3.3.3 Descargue de Tinas del Camién.
Otra forma que los proveedores entregan el camarén es en tinas,
dichas tinas son descargadas en el area de recepcion por la parte
posterior del edificio ya que esta entrada es mucho mas grande para

el uso de los montacargas.

Los riesgos detectados son (ver anexo 3.3):

1. Caida de las tinas por mal agarre del montacargas, o peor adn que
las ufias se llegasen a romper

2. Choques contra alguna maquinaria durante el transporte.

Para evitar estos accidentes es recomendable la revision periddica de
las condiciones del montacargas, ademas es indispensable que haya
alguien que dirija al montacargas para evitar choques o0 que este
agarre mal la tina. Debido a que los choques es un problema que se
presenta en la empresa en la mayoria de las tareas es recomendable

se hagan lineas que delimiten el paso del montacargas.



3.3.4 Deposito de Tinas en Tolvas.
Los proveedores entregan el camardon en gavetas transportadas en
camiones o en tinas que llegan en plataformas, Cuando el camardn

llega en tinas se procede de la siguiente manera:

1. El montacargas engancha la tina y se ubica a un lado de la tolva,
debido a que la tina tapa la visibilidad del conductor, este puede
golpear la tolva.

2. El operador de montacargas vacia la tina en la tolva, el riesgo que
se corre es que las ufias del montacargas se rompa.

3. El montacargas coloca la tina en el area dispuesta para su

posterior limpieza, los riesgos de choques son latentes

De acuerdo al analisis de riesgos (ver anexo 3.4) lo mas peligroso
seria que las unas se rompieran, para Sse aconseja revisar
periodicamente las condiciones de los montacargas. A manera de
prevencion es Util que una persona guiara al operador de montacargas
desde el momento que este pretende agarrar la tina, de esta forma se
previene que este golpee a la tolva o a alguien o que no vacia en la

tolva los camarones.



3.3.5 Seleccion del Camaron.
En esta tarea se procede a eliminar las impurezas que pudieron haber
llegado con el camardn, impurezas tales como: peces, camaron

dafado, basuras, entre otros.

1. Una vez los camarones vaciados en la tolva, estos son llevados en
una banda transportadora (de plastico) hacia una pequefia tolva en
el area de empaque y pesado.

2. En el transcurso que el camaron viaja por la tolva, personas van
eliminando las impurezas que vinieron con el camaron. Aqui se
presentan algunos riesgos, la mayoria ergonémico debido a que la
persona labora sobre una pequefa plataforma de no mas de 40
cm. de ancho donde la persona es muy susceptible a las caidas, la
altura de la banda transportadora esta por sobre la cintura de la
persona provocando que se acumule la presion del trabajo sobre
los hombros, ademas podemos mencionar que las personas
realizan su labor de pie durante toda la jornada o produccion
teniendo solo descanso para el almuerzo. El riesgo fisico que
encontramos es el atrapamiento de la persona en el rodillo de la

banda ya que este no cuenta con una guarda.

Como todos los riesgos mencionados son importantes (segun analisis

de riesgos, ver anexo 3.5) se recomienda:



1. Disefar un puesto de trabajo apropiado:
» La plataforma de apoyo debe ser mas ancha, minimo 80 cm. de
ancho.
» Las personas deben de estar ubicadas frente a la banda de tal
forma que sus brazos formen un angulo de 90 grados, por lo
tanto se recomienda que la plataforma en ellos van a estar

parados debe ser un poco mas alta.

Imagen # 3.2
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad
Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Posicién Correcta de los Brazos

i,

Fuente: Libro de Ergonomia, Dra. Ing. Alicia Alonso Becerra

» Se recomienda, ademas, por el tiempo de la jornada de trabajo,
que se provea de un asiento especial para que las personas
puedan descansar mientras contindan trabajando. Este asiento
debe ser especial ya que tiene que ser de la forma sentado de

pie para que no disminuya su productividad.



Imagen # 3.3
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camarén”
Puestos de Trabajo

De pie Sentado Normal Sentado de Pie

Fuente: Libro de Ergonomia, Dra. Ing. Alicia Alonso Becerra

» Es ideal, para los momentos que las personas deseen trabajar
de pie, que el puesto de trabajo disefiado posea un reposapiés.

Imagen # 3.4
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial
para una planta Empacadora de Camaroén”
Reposapiés

TABURETE PARA UTILIZAR
DE VEZ EN CUANDO

m.p.esﬁ @LL‘ -

Fuente: Apuntes de la materia Higiene y Seguridad Industrial, Ing.
Cristian Arias




2. Implementar guardas a todas las maquinas para evitar

atrapamiento. Véase Imagen # 3.5

Imagen # 3.5
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Guardas

| Fuente: La Empresa

3.3.6 Clasificacion del Camaron.
En esta tarea se recibe el camarén sin impurezas es transportado por
una banda hasta un maquina que los clasifica de acuerdo a su tamafio
para luego ser pesado y empacado o llevado a un tratamiento especial
dependiendo de las especificaciones del cliente. En esta tarea se

pudo observar:



1. No existe espacio suficiente para poder transportar los camarones
empacados a las camaras de frio provocando choques contra otros
carros o peor aun contra personas.

2. Debido al tamafio de las maquinas y la cantidad de carros que se
utilizan para almacenar lo camarones empacados, no existe
suficiente espacio para que las personas caminen provocando
golpes con las maquinas o con los carros.

3. Aligual que en la seleccion, las personas trabajan largas horas de

pie, pudiendo afectar a su salud en un futuro.

De acuerdo al analisis de riesgos (ver anexo 3.6), debemos considerar
solo los riesgos ergondmicos y los riesgos contra objetos moviles

debido a que son los mas perjudiciales.

Para los ergondmicos se recomienda proveer unos asientos que le
permitan descansar y trabajar a la vez, no olvidar que los asientos
deben permitir un angulo de 90 grados del brazo para reducir el estrés

del trabajo y la fatiga.

Para los choques se recomienda marcar una via por donde solo
transiten los carros transportadores los multitones (si se lo requiere) y
se prohiba el paso de personas por esa via, es verdad que el piso

pasa humedo todo el tiempo, por lo que recomendamos marcar con



cinta especial para estas condiciones. La cinta que se recomienda
tiene doble funcion: sefalizar y es antideslizante; por ello es
recomendable poner cinta alrededor de los puestos de trabajo,
especialmente en las areas de descarga de camardn, ayudara a
prevenir resbalones. Las cintas a las que se hacen referencia se
conocen como Cintas Antiderrapantes. Estas fueron disefiadas para
prevenir resbalones y caidas de lugares potencialmente resbalosos.
Su superficie de granos abrasivos tipo lija dan una traccion firme y una

proteccion duradera.

Aunque el riesgo de los golpes contra las maquinas sea trivial,
aconsejamos que se marque una linea de restriccion alrededor de la
maquina, pero si los golpes son contra partes altas de la maquina,

aconsejamos poner resguardos de plasticos.

Imagen # 3.6
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camarén”
Cintas Antiderrapantes

Fuente: www.equipro.es/productos/

Las caidas o resbalones son los riesgos mas frecuentes en toda la

empresa, pero que no los consideramos por su severidad,



3.3.7

recomendamos se limpie el piso periddicamente para eliminar los
residuos resbalosos del piso, y durante la jornada de trabajo se
contrate a alguien que mande el agua a los las rejillas para evitar que

esta se empoce o forme material deslizante por la acumulacion.

Manipulacion de Cuchillos.
Esta tarea se realiza en el area de desvenado. En esta area se le
quieta la vena del camardn para luego ser cocido, apanado, entre

otros valores agregados que la empresa le da al camaron.

Aunque la tarea el desvenar el camaron, es preferible darle un mayor
un énfasis al manejo de los chuchillos debido a que se han reportado

varios accidentes por causa de esto.

En esta tarea se recomienda tomar las mismas medidas preventivas
para los riesgos moderados (segun analisis de riesgos, ver anexo 3.7)
de ergonomia (disefiar puesto de trabajo considerando las
especificaciones anteriores) y de caidas o resbalones (limpieza de

pisos).

Lo que se quiere resaltar en este andlisis son las cortadoras con

cuchillos, para lo cual es recomendable:



1. Capacitar al personal en el correcto uso de los cuchillos para su
labor.

2. Proveer de guantes especiales que eviten la cortadura con los
cuchillos.

3. Debido a que la mayoria de las cortaduras registradas se deben a
que el personal se guarda el cuchillo en las botas o en la cintura o
en la espalda, se recomienda proveer de una bolsa o vaina donde
puedan guardar el cuchillo.

Imagen # 3.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y
Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Vaina

Fuente: www.acerosdehispania.com

3.3.8 Armado de Cartones.
En esta area se centra el desarrollo del programa de trabajo en altura,
dicha bodega almacena los cartones en los cuales se va a empacar

los camarones para la venta.

Dentro del armado de los cartones se obtuvieron los siguientes

riesgos:



Los trabajadores apilan los cartones a grandes alturas (superan
los 3 metros de altura) sin ningun arnés que los proteja en caso de
las caidas.

Las rumas de cartones, en muchos casos, estd desequilibrada
pudiendo derrumbarse atrapando personas.

Durante el ordenamiento de los cartones no se utilizan fajas,
provocando esto sobreesfuerzo ya que estos cartones tienen un
peso promedio de 80 libras.

La persona que recibe el carton para ubicarlo en la columna corre
el riesgo de soltarlo ya que el objeto es lanzado, ademas se
consideran otros riesgos ya mencionados como la caida del
trabajador y el sobreesfuerzo.

Los multitones no tienen un lugar definido para ubicarlos después
de su uso provocando golpes de las personas contra estos. Este
tipo de choques también se les atribuye el poco espacio para

transitar dentro de la bodega.

Las medidas que se recomiendan de acuerdo al analisis de riesgos

(ver anexo 3.8) son:

1. Establecer un sistema de lineas de vida para que proteja a los

trabajadores de las caidas.



2. Evitar el exceso de apilamiento de los cartones, se recomienda no
pasar de los 3 metros para cartones desarmados y 3.5 metros para
cartones armados.

3. Definir un area de ubicacion de los multitones para evitar golpes
contra estos.

4. Capacitar a los trabajadores en manipulacién de cargas pesadas.

5. Se debe establecer obligatorio el uso de las fajas para estos

trabajadores.

3.3.9 Descarga de Cartones.
Esta tarea se la realiza cuando la empresa necesita cartones para
empacar sus productos. Los riesgos observados en esta tarea son los
mismos que en la armada de cartones, por ende las recomendaciones

son las mismas para esta tarea. Ver anexo 3.9

3.3.10 Armado de Gavetas
Cuando las gavetas son desocupadas son llevadas para ser lavadas y

después son almacenadas.

1. Se apilan las gavetas en el piso hasta completar las 30 gavetas, el
riesgo que se presenta es el atropellamiento contra vehiculos o
contra los montacargas, ya que en este sector llegan camiones

para descargar pedidos de la empresa (cartones, gavetas).



2. Una vez completado el limite de gavetas son levantadas
manualmente, en esta actividad se corre el riesgo de que las
gavetas se desplomen en el transcurso de que son levantadas
(alcanzan los 3.5 metros de altura), ademas puede existir
sobreesfuerzo debido al peso que ejerce el apilamiento al
momento de ser levantadas.

3. Debido a que es una actividad que se realiza en los exteriores y el
area donde se almacena las gavetas esta al aire libre y es un area
de transito, existe el riesgo de choque contra las gavetas
provocando un derrumbamiento, ademas esta un area que
permanece constantemente hiumeda provocando las caidas de los

trabajadores

Una vez establecido el analices de riesgo (ver anexo 3.10) se

establecen las acciones preventivas:

1. Se recomienda delinear el area de almacenamiento y el area de
transito de los vehiculos, estableciendo un area de restriccion que
los vehiculos no deben andar al igual que las gavetas no se deben
almacenar alli, se recomienda 20cm de ancho para esta area

2. Debido al sobreesfuerzo y a las posibles derrumbamientos al
momento de levantar las gavetas se recomienda no apilar las

gavetas a mas de 2.5 metros, de acuerdo al Decreto 2393 Art. 129



num. 3; adicionalmente se debe vigilar que use las fajas de
seguridad.
3. Se recomienda limpiar el éarea de trabajo para evitar los

resbalones.

3.3.11 Desarmado de Gavetas
Para desarmar las gavetas se sigue un procedimiento similar al
armado de las rumas, ya que para bajarlas se lo realiza manualmente
y de la misma forma en que se las subieron (por columnas). Debido a
esto los riesgos que se corren son lo mismos pero teniendo mayor
probabilidad en el derrumbamiento en el momento de la manipulacion
por la altura de las gavetas, por ello se recomienda no almacenar mas

alla de los 2.5 metros.

Las demas recomendaciones para los otros riesgos son las mismas

que para el armado. Ver anexo 3.11

3.3.12 Armado de Palets

Tarea realizada unicamente por el operador de montacargas.

1. Cuando un palet es desocupado, un montacargas lo lleva a un
lugar destinado; dentro de cada area; para su almacenaje. Debido

a que no existe lineas que delimiten el transito dentro de la



empresa existe riesgo de choques contra otros montacargas o peor
aun contra maquinas o personas

2. Cuando llega al area de almacenaje, procede a ubicar el palets.
Ya que no existe alguien que revise si estd colocando bien el

palets puede ocurrir que el palets se caiga y golpee a alguien

Para esta tarea, de acuerdo al andlisis de riesgos (ver anexo 3.12), se

dan las siguientes recomendaciones:

1. Marcar el area de transporte de los montacargas para evitar
choques entre ellos o atropellamientos.

2. Al momento de ubicar el palets se debe concienciar a las personas
que debe haber alguien que detenga un momento su actividad y

dirija al montacargas.

3.3.13 Desarmado de Palets
Al igual que en el almacenamiento, cuando necesitan un palets es el
montacargas quien se lo lleva, por lo tanto los riesgos y las

recomendaciones son las mismas para esta tarea. Ver anexo 3.13

Este analisis de tareas se presenta de manera resumida en el anexo

3.14



3.4 Programa de Trabajo en Altura

Se disefio el siguiente programa y procedimiento de trabajo en altura.

3.4.1 Obijetivo
El objetivo del programa es identificar, reducir, controlar y proteger
contra los riesgos y peligros de caidas y trabajos en altura a todos los

empleados.

3.4.2 Campo de Aplicacion
Este programa aplica a todas las actividades que se ejecutan dentro
de la compaiiia incluyendo a empleados, contratistas y visitantes en el

interior de nuestras instalaciones.

3.4.3 Referencias
* Requisitos OSHAS 18001.
* Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores vy

Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo.

3.4.4 Definiciones
3.4.4.1 Trabajo en altura.- Se determina 1.8 metros o0 mas a un area
identificada como riesgo de que una persona caiga de 1.8 metros o

mas. Ademas se aplica a areas donde el trabajo de altura sea



inferiores a 1.8 metros, siempre y cuando el area de trabajo

constituye una potencial amenaza para la integridad de la persona.

3.4.5 Responsabilidad
La Alta Gerencia de la compaiiia estda comprometida al cumplimiento
del programa, mediante continua participacion del personal gerencial y

al abastecimiento de los recursos necesarios.

» Alta Gerencia

Es responsable de asegurar que el programa de Proteccién contra
caidas y trabajos en altura sea implementado y sostenido dotando
todos los recursos que sea necesario Yy estableciendo

responsabilidades para el éxito del programa.

* Gerente
Es responsable de:
* Implementar este programa.
* Asegurar que el personal necesario sea capacitado sobre este
programa.
* Asegurar roles y responsabilidades se han definidos
debidamente y difundidos.
« Dirigir la investigacion de causa raiz en caso de accidente o

incidente.



Asegurar que personal capacitado y competente es aceptado a

trabajar en altura.

Responsable o Coordinador de Seguridad Industrial

Es responsable de:

Gestionar la implementacion del programa.

Analizar las investigaciones de accidentes e incidentes para
identificar problemas y tendencias.

Conocer las regulaciones actualizadas sobre trabajos en altura.
Informar a Gerencia, Alta Gerencia los problemas e
inconvenientes que impidan o afecten al éxito de este
programa.

Proveer de asistencia técnica a Gerente, Responsable de
mantenimiento, supervisores, empleados, contratistas y demas
personal para la implementacion y cumplimiento de este
programa.

Asegurar que se cumplan los procedimientos de proteccion
contra caidas y trabajos en altura mediante inspecciones
durante actividades de los empleados o contratistas.

Reconocer y evaluar las areas de trabajo en altura para
determinar los peligros de caida.

Desarrollar e implementar procedimientos especificos sobre

proteccion contra caidas y trabajo en altura.



* Contratistas

Son responsables:

Asegurar que se utilicen los equipos, implementos y sistemas
de proteccién contra caidas y trabajos en altura en buenas
condiciones y  certificados bajo normas nacionales e
internacionales.

Cumplir con todos los aspectos de este programa mientras se
encuentren trabajando o visitando el lugar.

Capacitar y hacer cumplir todos los procedimientos sobre
trabajos en altura a sus empleados.

Reportar inmediatamente sobre incidentes o accidentes que
sucedan en areas de trabajo en altura.

Reportar inmediatamente si las condiciones, fuentes o actos
son inseguros para el trabajo en altura.

Cooperar con las investigaciones, inspecciones y auditorias

acerca de este programa.

* Personal Médico

Es responsable de:

Evaluar a los candidatos que van realizar a trabajos en altura.
Elaborar una lista e informar sobre los candidatos que han

aprobado la evaluacion.



» Brigada de Primeros Auxilios
Son responsables de:
» [Estar capacitados en primeros auxilios y estén entrenados
para uso de equipos de rescate.
* Realizar simulacros de rescate.
» Responder a una emergencia cumpliendo los procedimientos

de rescate.

» Departamentos de compras
Es responsable de:
e Adquirir equipos, implementos y sistemas de prevencion y
proteccion contra caidas que cumplan todas las
certificaciones bajo normas nacionales o internacionales de

seguridad.

3.4.6 Entrenamiento
Todos los empleados que faculten y/o participen incluyendo los
contratistas en trabajos en altura o proteccion contra caidas deben
ser capacitados para que tengan el conocimiento incluso las

regulaciones para el éxito del programa.

Esta capacitacion debe ser registrada en el “Formato de Capacitacion”

Dentro de las capacitaciones debe constar:



» ldentificacion de peligro.
» Conocer sobre los permisos de trabajo.
» Conocer sobre el uso de los sistemas de proteccion contra

caidas y trabajos en altura.

Ademas se necesita nueva capacitacion cuando:
* Proveen nuevos equipos.
» Existan cambios en las regulaciones.

* No se cumpla con los procedimientos.

3.4.7 Emergencias
El Gerente asegura que exista el personal competente y capacitado,
asi como también los equipos y sistemas de proteccion contra caidas
y trabajo en altura. Los procedimientos de rescate se indicaran en el

Programa de Plan de emergencias de la empresa.

Debe ser investigado y analizado todo accidente mediante el Formato

de Informe de investigacion de accidentes.

Se prohibe el uso de equipos de proteccion contra caida implicado en
un accidente. El Responsable de Mantenimiento coordina con el Jefe

de Brigada de primeros auxilios la presencia y el procedimiento de



3.4.8

3.4.9

rescate en caso de una caida vertical de un trabajador antes de iniciar

el trabajo en altura.

Comunicacion
Los expuesto en este programa son comunicados mediante
capacitaciones, inducciones, reuniones de comités, instructivos,

carteles, etc.

Cumplimiento, Revision y Evaluacion

Para hacer efectivo el cumplimiento de este programa se realizaran
inspecciones, auditorias y retroalimentacion. De igual forma se
revelara el incumplimiento de los procedimientos en una investigacion

de accidentes.

Como mejora continua se realizara revisiones del programa y asi
identificar y robustecer cada requerimiento, donde se enfocara
principalmente en:

e Capacitaciones.

* Informes.

* Actualizacién o modificacion de regulaciones.



3.4.10 Documentos Asociados
Procedimiento de Prevencion y Proteccidn contra caidas y Trabajos en

Altura.

3.4.11 Historial del Documento
En el historial del documento se detallaran los cambios o
actualizaciones del programa, quedara asentado la fecha de

realizacion y la revision del documento.

3.4.12 Procedimiento de Prevencion y Proteccion con tra caidas y
Trabajo en Altura.
Los sistemas de prevencion contra caidas concentran barreras o
asistencia mecéanica que estan destinados a evitar la caida cuando se
trabaja en alturas, estas pueden ser: andamios, plataforma elevada,
escaleras, etc.; mientras que los sistemas de proteccion contra caidas
estan elaborados para interrumpir a una persona que esta cayéndose
cuando trabaja en altura, los sistemas de proteccion no evitan las
caidas, entre los cuales tenemos: arneses de seguridad, puntos de
anclaje, eslingas, etc. Es recomendable que siempre se utilicen los
equipos de prevencion antes que de proteccion o una combinacion de

estos.



3.4.12.11dentificacidén de Peligros, Evaluacion y C  ontrol de Riesgos.
El Responsable de Seguridad Industrial identifica y analiza las
actividades o tareas de trabajo en altura para lo cual se debera
realizar el respectivo Analisis de Tareas y Evaluacion de Riesgos,
para lo cual utiliza el procedimiento de Identificacion y Evaluacion de

Riesgos.

3.4.12.2Inspeccion del Area y Tarea de Trabajo en  Altura

Se registrara en el formato de “Analisis de Seguridad de Trabajos en

Altura” (Vea Anexo # 3.15) los requerimientos e informacion sobre la

actividad como:

» Equipos disponibles: sistema de proteccion contra caidas, linea
de vida, puntos de anclajes, etc.

* Relacion con la empresa: si la tarea la realiza un empleado de la
empresa o contratista.

» Peligros identificados: caidas, desplome, techos translucidos, etc.

» Actividades: limpieza, instalaciones eléctricas, etc.

* Permiso de trabajo: si la actividad requiere 0 no permiso.

Se realizara una nueva inspeccion cuando:
» Cambien las condiciones de las areas de trabajo en altura.

» Se creen nuevas areas o actividades de trabajo en altura.



Se utilicen diferentes equipos o sistema de proteccién contra

caidas.

3.4.12.3Causas de Accidentes a Considerar.

Se deben considerar las siguientes causas de accidentes para

realizar trabajo en altura:

Condiciones climaticas: no se debe realizar trabajos en altura en
dias lluviosos, tormentas, superficies mojadas o congeladas que
puedan generar caidas.

lluminacion: se debe realizar trabajos en altura en areas
iluminadas.

Orden: el area a trabajar debe estar ordenada, libre de
materiales y herramientas.

Contacto con chimeneas, energia eléctrica que puedan provocar

corto circuito, incendio, emanacion de gases o0 humo nocivo.

3.4.12.41Inspeccion de Equipos

Inspeccién de equipos de proteccion personal y colectiva: se
debe inspeccionar y aprobar los equipos y sistemas de proteccion
contra caidas (Linea de vida, arnés, barandas, etc.) que se van a
utilizar.

El Responsable de Mantenimiento realizara las inspeccién de los

equipos y sistemas de prevencién y proteccion contra caidas por



los menos una vez al afio y en otros casos en intervalos menores
a tres meses.
 Las inspecciones deben ser registradas en el Formato

“Inspeccion de equipos para trabajos en Altura”. Ver Anexo 3.16

3.4.12.5Permisos de Trabajo en Altura

Se debe seguir el siguiente procedimiento cuando se desee realizar

trabajos en altura:

m El doctor de la empresa debera considerar los siguientes
aspectos al personal para determinar si esta apto o no para el
trabajo:

m Aspectos Fisicos
» Problemas cardiacos medios y graves.
= Presion arterial alta.
= Ataques epilépticos.
= Mareos.
= Vértigo.
= Drogodependencia.
= Alcoholismo.
» Enfermedades psiquiatricas.
» Diabetes, etc.
= Trastornos de equilibrio.

= Capacidad diferente (Minusvalidos)



m Aspectos Psicologicos
» Capacidad lenta de reaccion.
= Determinacion y Valoracion de riesgos deficientes
= Dificultades de comprension.

= Sentido comun poco desarrollado.

Si el personal es apto, entonces el Responsable de Mantenimiento o
guién este a cargo del personal que va a realizar el trabajo, registra y
firma en el formato de “Permisos de Trabajos en Altura”, vea Anexo

3. 17 caso contrario no tendra validez el permiso de trabajo.

El “Permiso de Trabajo en Alturas” incluye también informacion
como:

» Area de Trabajo.

« EPPyEPC.

* Frecuencia de inspeccion.

« Peligros identificados.

» Descripcion del Trabajo.

* Nombres de las personas aptas para el trabajo.

« Elreqistro se realiza en presencia de las personas autorizadas.
» Elresponsable de mantenimiento o quién este a cargo del personal

debe realizar una capacitacion a todas las personas que ejecutara



el trabajo en altura, considerando principalmente los siguientes
temas:
» ldentificacion de los peligros existentes que se generan en
las actividades que van a realizar.
* Procedimientos requeridos para realizar trabajo en altura y
conocimiento sobre los permisos de trabajo.

* Inspeccidén y mantenimiento de los EPP y EPC.

El Permiso de Trabajo se fija en la entrada al area de trabajo hasta
gue el trabajo este terminado. El talonario se desprende y es
entregado al Responsable de mantenimiento.

El periodo de validez del permiso de trabajo es solo para un turno.
En caso de que el trabajo deba continuar se debe emitir un nuevo
permiso.

El Responsable de mantenimiento o su delegado realiza
observaciones en el area de trabajo cada hora para constatar que
se esta trabajando en condiciones seguras.

Si se observa que no se cumplan los requerimientos del
procedimiento o las condiciones de seguridad o se presenta alguna
duda sobre la actividad que se realiza, el permiso es revocado y se

detiene inmediatamente el trabajo.



e Cuando el permiso es revocado, las causas que lo revocaron
deben ser reducidos, eliminados o controlados para que obtener el
nuevamente el permiso.

e Cuando haya finalizado el trabajo, el responsable de
mantenimiento inspeccionara y verifica si todas las actividades se
cumplieron.

 Finalmente el permiso es entregado al Responsable de

Mantenimiento.

3.4.12.6 Requerimientos de Sistemas de Prevenciony  Proteccidon contra
Caidas.
Los requerimientos que se detallan a continuacion debe ser
difundido y cumplirse en su totalidad, en caso de no ser asi, se debe

paralizar el trabajo.

3.4.12.6.1 Barandas y Rodapiés
Los sitios que demuestren peligros de caidas como plataformas,
aberturas en el piso, etc., deben estar acondicionado de
barandas y rodapiés. Las barandas y rodapiés deben ser
materiales rigidos y resistentes y no deben presentar astillas,
clavos salientes o algun elemento que pueda ocasionar

accidente. La altura de las barandas debe ser de 90 centimetros



3.4.12.6.2

metros a partir del nivel del piso. La altura minima de los

rodapiés debe ser de 20 centimetros desde el nivel del piso.

Las barandas no deben estar fijadas con alambre; esta

totalmente prohibido escalar o trabajar sobre las barandas.

Escaleras de Mano

Las escaleras de mano por su material pueden ser de madera,
aluminio o plastico reforzado; ademas por su disefio son de una
hoja, dos hojas y dos hojas con plataforma (escaleras dobles o

tijeras).

Para su uso y evitar accidentes se ponen a consideracion los

siguientes puntos:

» Las escaleras deben ser inspeccionadas antes de su uso.

» Las escaleras deben ser inspeccionadas cada tres meses o
cuando se evidencia cualquier tipo de dafio.

* Todas las escaleras deben estar claramente identificada para

Su mantenimiento.



Imagen # 3.8
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Escaleras

Las escaleras no deben pintarse, salvo sea con barniz
transparente para que se puede evidenciar cualquier defecto.
Las escaleras de mano siempre deben ser apoyadas sobre
superficies planas y sélidas.

La altura de las escaleras no debe ser mayor a 5 metros.
Deben estar provistas de zapatas, puntas de hierro, grapa u
otro sistema antideslizante en la parte inferior o en la parte
superior se debe utilizar ganchos o cuerdas como sujecion.

Imagen # 3.9
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad
Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Puntos de Sujecién




El ascenso y descenso de la persona siempre sera de frente a
la escalera.

Antes de ascender cerciérese de que sus zapatos no tenga
remanentes de aceite, grasa o cualquier sustancia deslizante.
No se debe utilizar la escalera al mismo tiempo dos personas.
Cuando la escalera exceda los 3 metros debe existir un
ayudante sosteniendo la escalera y el uso del cinturén de
seguridad.

Se prohibe manual de pesos superiores a 20 kilogramos, para
el caso de los pesos inferiores podran ser transportados
siempre y cuando queden ambas manos libres para la
sujecion.

No colocar una escalera frente a una puerta que obstruya la
apertura a menos que esté blogueada o protegida.

No use la escalera de modo horizontal como plataforma o
andamios.

No apoyar la parte superior de la escalera contra elementos
fragiles como vidrios o ventanas.

Coléquese la escalera de modo que la distancia desde el pie
al punto vertical de apoyo sea aproximadamente la cuarta
parte de la longitud.

No suba mas alto del tercer peldafio desde arriba en el caso

de escaleras dobles o escaleras de tijeras.



3.4.12.6.3

3.4.12.6.4

* No emplee escaleras provisorias.

» Cerciorese de que la escalera este completamente abierta en
el caso de las escaleras dobles o tijeras.

* No empalme dos escaleras.

» La diferencia entre peldafios debe ser hasta 30 centimetros y
uniforme.

» El almacenamiento de las escaleras debe ser bajo cubierta,

en lugar fresco y colocado horizontalmente.

Escaleras fijas

» Las partes metalicas de las escaleras deben ser de acero,
hierro forjado u otro material equivalente y estaran
solidamente fijados a elementos que precisen su fijacion.

» Todas las escaleras fijas que sean mayores o iguales a 3
metros de altura deben estar provistas de aros metdlicos
como medio de proteccion.

» La puerta de las escaleras deben estar cerradas con candado
mientras no estan en uso.

» Debe ser inspeccionadas periédicamente.

Trabajos a menos de 2 metros de altura
Para trabajos en alturas menores a 2 metros se establece lo

siguiente:



* No se puede utilizar cajas, tanques, tambores, sillas u otro
elemento similar para alcanzar algin objeto o realizar algun

trabajo sobre las maquinas.

3.4.12.6.5 Area de Trabajo
Se debe sefalizar y delimitar el area de trabajo con conos o
cintas de seguridad para restringir el trafico de personas que no
forman parte de la actividad para evitar que estén expuestos a
caidas de objetos. Para el caso de los trabajadores de la

actividad sera obligatoria la utilizacion de cascos.

Imagen # 3.10
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial
para una planta Empacadora de Camarén”
Senializaciéon

Para el caso de trabajo en espacios confinados se puede uso del
arnés de cuerpo completo para facilitar la extraccion en caso de

emergencia.



3.4.12.6.6 Arneses
Los arneses estan compuestos por un conjunto de correas y
hebillas que se acomodaban al cuerpo destinados a parar la
caida cuando se exista riesgo de caida a distinto nivel. Los
arneses estan disefiados para repartir la fuerza de caida sobre
muslos, pelvis, pecho y hombros para reducir lesiones fisicas al
trabajador; ademas la presién que generen los arneses no debe
limitar la circulacion sanguinea, no deben sujetar la region lumbar

y no ejerzan fuertes presiones sobre el hueso iliaco.

Imagen # 3.11
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y
Seguridad Industrial para una planta Empacadora
de Camarén”

Arneses

Los arneses deben ser revisados y aprobados antes de su uso.



3.4.12.6.7

Los arneses deben desecharse bajo las siguientes

circunstancias:

Cuando presente laceraciones, cortes o cualquier defecto.
Cuando las piezas presenten deformaciones.

Cuando haya soportado una caida.

Las instrucciones de colocacion del arnés se las podra encontrar

en los instructivos que vienen con el material de seguridad.

Mosquetones y Conectores

Los conectores son los dispositivos de union para los diferentes

sistemas de seguridad de anticaida. Son anillos de metal con

una apertura de cierre bajo una pestafia.

Mosquetones sin seguro son en forma de “C” que al presionar
Su pestafia permite su apertura. Pueden abrirse de forma
accidental por esta razén no se deben utilizar para trabajos
verticales.

Mosquetones con seguro, estan formados por un sistema de
cierre que necesita dos movimientos en distintas direcciones
para abrirlos lo cual previenen posibles aperturas
accidentales, el material adecuado es el acero para asegurar

la resistencia.



Imagen # 3.12
“Disefio de un Sistema de Gesti6n en Control y Seguridad
Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Mosquetones

-

3.4.12.6.8 Eslingas
Es el eslabdn importante que enlaza el arnés y los mosquetones
al punto de anclaje. Las eslingas para izar pueden ser elaboradas
con cuerdas, cables o cadenas de resistencia apropiada en

funcidn al trabajo destinado.

= La carga maxima tolerada debe estar indicada en la eslinga.

= Deben ser inspeccionadas periédicamente por personal
especializado.

» Toda eslinga que se utilice para detenciéon de caida debe
contar con un sistema de amortiguacion.

» Toda eslinga antes de usar debe ser inspeccionada. Las
eslingas que evidencien desgastes, cortes, laceraciones u

otro defecto deben ser destruidas.



= También deben desecharse las eslingas cuando el sistema de
absorcion haya sido activado o cuando una persona haya

guedada colgada tras una caida.

3.4.12.6.9 Andamios
Es una estructura provisional o fija que consiste en un armazon y

una plataforma elevada para persona, materiales o herramientas.

Solo personal capacitado o experto técnico debe operar en el
montaje, inspeccion, mantenimiento y desmontaje de andamios.

Imagen # 3.13
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaron”
Andamios




3.4.12.6.10 Plataformas Elevadas de Trabajo
Estructura que se eleva eléctricamente en donde la altura de la
plataforma se ajusta mediante dispositivos eléctricos. Su
mecanismo puede ser de tijera, telescopio, brazos méviles, torre
0 combinaciébn de estos, su base puede ser un vehiculo,

desplazados o remolcados de forma manual.

Solo personal capacitado o experto técnico debe operar en el
montaje, inspecciéon, mantenimiento y desmontaje para

plataformas elevadas de trabajo.

Imagen # 3.14
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camar6n”
Plataforma




Las caracteristicas, uso de andamio y manejo de plataforma
elevada deben cumplir los siguientes puntos, pero no se
restringe:

» Seleccionar el tipo de andamio o plataforma elevada
adecuado al trabajo que se va a realizar.

* Inspeccione el sistema a utilizar, si presenta alguna falla,
golpe, etc. esta prohibido su uso hasta que sea inspeccionado
por personal calificado.

* Limpiar la zona y los alrededores del area donde se ubicara el
andamio o plataforma elevada.

* El lugar donde se ubique el andamio debe estar nivelado, en
caso de no ser asi, se nivelara con medios resistentes como
cargueras o canes lo cual no permitira movimientos laterales.

» Evitar situar las bases sobre superficies ligeras como ladrillos,
adobes gue podrian desestabilizar el andamio.

* El ancho de los andamios no sera menor a 80 centimetros.

* La estructura del andamio debe ser de material solido.

* Calculo de resistencia y estabilidad por un andamio por un
experto de técnico.

» Todas las conexiones y “partes” como las abrazaderas,
ataduras, seguros, acoples, pines, largueros metalicos deben

ser ajustadas con seguridad, estos deben ser instalados



cumpliendo con las normas del fabricante o lo dispuesto por
el personal calificado o experto técnico.

» Asignar personal capacitado para trabajo en altura.

» Limitar el nUmero de trabajadores sobre andamio y plataforma
elevada a la vez.

* No subir sobre las barandas.

* No monte el andamio u opere una plataforma elevada cerca
de lineas eléctricas, de ser necesario considere todas las
medidas necesarias. Pida asesoria al servicio eléctrico.

 Para el caso de los andamios movibles debe contar con
frenos en cada rodamiento, los cuales solo deben aflojarse al
momento del traslado.

* Antes de movilizar el andamio debe estar libre de personas,
materiales y herramientas.

 Para el caso de la plataforma elevadaza.- Operar en una
inclinacion, ésta no debe exceder la inclinacion méxima

establecida por el fabricante.

3.4.12.6.11 Lineas de Vida
La linea de vida es un sistema de seguridad que permite
deslizamientos relativamente largos por zonas donde exista
riesgo de caida. Todas las lineas de vida deben ser instaladas

por personal especializado.



Todas las lineas de vida deben soportar 5000 libras por persona

y elaboradas con un factor de seguridad de 2.

Se debe considerar los siguientes puntos para las lineas de vida:

Las lineas de vida pueden ser con cables de acero y cuerdas
de fibras sintéticas con un factor de seguridad # 6 y #10
respectivamente.

Para trabajos de altura con trabajos en caliente debera
utilizarse con lineas de vida con cable de acero.

En caso que presente un estiramiento del 10% mayor a su

longitud original debe ser desechado.

Como guia se detalla el procedimiento de armado de lineas de

vida:

Doble hacia atras la cantidad del cable especificada, desde el
guardacabo u ojo.

Colocar la primera grapa a una distancia equivalente a la base
de la grapa, desde el extremo muerto del cable. Aplicar el
tornillo “U” sobre el extremo muerto del cable, el extremo vivo
descansa en la base. Apretar las tuercas uniformemente,
alternando de una a la otra hasta lograr el torque

recomendado. Consultar la Tabla # 3.9



» Cuando se requieren dos grapas, aplicar la segunda grapa lo
mas cerca posible del bucle o guardacabo. Apretar las
tuercas uniformemente, alternando hasta lograr la torsidn
recomendada.

» Cuando se requieran tres 0 mas grapas, espaciar las grapas
adicionales a la misma distancia entre las dos primeras luego
tensar el cable flojo y apretar uniformemente las tuercas en
cada tornillo “U” alternando de una tuerca a la otra hasta

lograr el torque recomendado.

Tabla # 3.9
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para
una planta Empacadora de Camarén”
Medidas para Armado de Linea de Vida

Tamafio Tamarfio Cantidad de

grapa cable No. minimo cable a doblar Torsion en
(plg.) (plg.) de grapas en pulgadas Ibs. — pie.
1/8 1/8 2 3-1/4 45
3/16 3/16 2 3-1/4 75
1/4 Ya 2 4-1/4 15
5/16 5/16 2 5-1/4 30
3/8 3/8 2 6-1/2 45
7/16 7/16 2 7 65
1/2 Y 3 11-% 65
9/16 9/16 3 12 95
5/8 5/8 3 12 o

3.4.12.6.12 Punto de Anclaje
Los sistemas de contencion son puntos o zonas seguras donde
pueden anclarse las lineas de vida, cuerdas con cinturdn,

dispositivos de desaceleracion, etc.



Se debe asesorar con un experto técnico o persona calificada
para la determinacion de los puntos de anclaje apropiados;
también se establecera cual es el método de anclaje
conveniente.

Se debe determinar la resistencia de los puntos de anclaje ya
gue estos soportaran la fuerza generada de una caida.

Los anclajes deben ser fijados de forma mecanica o quimica.
Los anclajes mecanicos tienen fijacion en bases o elementos
estructurales o en hormigon sujetos por presién mecanica.
Los anclajes quimicos se sujetan a la expansion de una
resina que se adhiere con el cAncamo de anclaje.

Cuando se utilice un taladro para la perforacion se debe retirar
toda la traza de polvo que dificultare el agarre.

Los anclajes tipo moévil deben ser utilizados segun
indicaciones establecidas por el fabricante certificado. Estos
son utilizados en casos en que los mosquetones tengan
dificultad de anclaje en determinadas estructuras.

Cuando exista un punto de anclaje fijo conectado a una
eslinga, cuerda u otro dispositivo de union, se debe evitar
desplazarse mas de 15°desde el punto de anclaje para evitar
el efecto péndulo, si es inevitable se debera contar con una

linea de vida.



 Los puntos de anclaje seran desechados en los siguientes
casos:
* Cuando se evidencie cortes, deformaciones u otra forma
de defecto.
 Cuando se presente oxidacidbn o corrosion que pueda

generar un riesgo de caida.

3.4.12.6.13 Trabajo en Techo

Son los trabajos de mantenimiento, limpieza o reparacion que se

realiza en los techos, tejas, cubiertas en las instalaciones de la

empresa. Para reducir los riesgos de caidas verticales por

trabajos en techos se respetaran lo siguientes lineamientos:

* Se debe contar con una persona calificada la cual realizara un
estudio para establecer la planificacion con el resto del
personal a realizar el trabajo, dicho analisis contemplara la

siguiente informacion, no se limita:

Determinacion de los puntos de anclaje de ser necesario.
* Inspeccion del tipo de estructura del techo.

» Andlisis de la pendiente del techo.

 Establecer las medidas de prevencion de caida
existentes como plataformas de trabajo fijas, plataformas

elevadas, andamios, escaleras, barandas etc.



» Establecer las medidas de proteccion de caida como
arneses, cinturén de seguridad, lineas de vida, cinturdn
de seguridad, etc.

» Disponer de equipos de proteccion personal requerido
para el trabajo.

e Determinar necesidades de capacitacion, si un
trabajador necesita ser capacitado y sobre qué.

e Solicitud de disefio y especificaciones de los sistemas de

prevencion y proteccion de caidas a utilizar.

A continuacién se detallan los riesgos existentes durante el trabajo
en techos:

* No tomar riesgos, si un trabajador tiene duda sobre la
actividad a realizar o se siente indispuesto debe parar
inmediatamente e informar a su superior.

» Caidas verticales por luciérnagas o claraboyas u otras
aberturas del techo de material fragil o deformado.

» Contactos eléctricos, tome todas las medidas necesarias
para el trabajo de las cercas eléctricas, pida asesoria al
proveedor de servicio eléctrico. No trabaje en las cercanias

de conductores eléctricos sin proteccion.



3.4.12.7 Instructivos o Guias Operativas para Traba jo en Altura
Para el area de bodega se ha desarrollado instructivos de Trabajo en
Altura como son:
m  Armado de Cartones. Vea anexo 3.18

m Descarga de Cartones. Vea anexo 3.19

3.4.12.8 Documentos Asociados
Los documentos relacionados al procedimiento de proteccion contra
caidas y trabajos en altura son los siguientes:
* Inspeccién de equipos para trabajos en altura.
* Permisos de Trabajos en Altura.

* Andlisis de Seguridad de Trabajos en Altura.

3.4.12 9 Historial del Documento
En el historial del documento se detallaran los cambios o
actualizaciones del programa, quedara asentado la fecha de

realizacion y la revision del documento.

3.5 Oportunidades de Mejora
Existen algunas medidas de seguridad que son importantes que la
empresa implementara, pero por el alcance del presente trabajo no se

pudo tratar, por ello se los menciona en este apartado.



3.5.1 Redisefio del Sistema de Bloqueo de las Maquin  as

El Reglamento No. 2393 expone lo siguiente en cuanto a los sistemas

de mando:

Las maquinas fijas deberan disponer de los mecanismos de mando
necesarios para su puesta en marcha o parada. Las maquinas
accionadas por un motor principal, deberan disponer de un mando
de paro que permita detener cada 8una de ellas por separado. (Art.
85:2)

Los dispositivos de parada deberan estar perfectamente
sefalizados, facilmente accesibles y concebidos de forma tal, que
resulte dificil su accionamiento involuntario. Los de parada de
emergencia estardn ademas situados en un lugar seguro.(Art.
85:5)

Los pulsadores de parada seran facilmente accesibles desde
cualquier punto del puesto de trabajo, sobresaliendo de la

superficie en la que estén instalados. (Art. 88).

3.5.2 Metodologia 5S

Los beneficios que se obtienen de implementar las 5S son muchos,

por ello se debe:

Designar un equipo debidamente preparados para el disefio de

dicho programa



e Capacitar a todo el personal de la empresa.
e Adquirir todos los materiales que el equipo considere necesario

para este programa

En cada una de las 5S’s la empresa debe tomar en cuenta los

siguientes pasos:

3.5.2.1 Seiri - Clasificar.
Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra

labor.

Para implementar el Seiri se debe:

1. ldentificar elementos innecesarios.
El primer paso en la implantacién del Seiri consiste en la
identificacion de los elementos innecesarios en el lugar
seleccionado para implantar las 5S. En este paso se pueden

emplear la tarjeta roja como ayuda.



Imagen # 3.15
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaroén”
Tarjeta Roja

Tarjeta Roja

NOMBRE DEL ARTICULO
FOLIO M= 0001

CATEGORILA 1. Maquinaria &. Inventario en Procesa
2. Accesorios y herramientas 7. Producto Terminado

3. Instrumental de Medicidn 8. Equipo de Oficina

4. Materia Prima. 9. Libreria y papeleria

5. Refaccidn 10. Limpieza o pesticidas
FECHA, LOCALIZACION TIPS DE COORDEMADA,

CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA|WALOR &

RAFOMN 1. Mo se necesitan G. Contaminante
2. Defectuoso 7. Otro
3. Mo se necesita pronto
4. Material de desperdicio
. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Yentilacidn especial En camas de
Fragil Maxirma altura
Explosiva Ambiente a

ELABORADA POR Departamento o seccidn

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2. Wender 3. Diros Desecho completa
4. Mover areas de tarjetas rojas
5. Mover otro almacén
6. Regresar proveedor int o ext Firma autorizada(s)
FECHA DE DESECHOD Firrma de autorizacidn FECHA DE DESRACHD

Wender o tirar
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Fuente: Manual de 5S’s de la Universidad Auténoma del Noreste

2. Plan de accién para retirar los elementos innecesarios.



En este punto se podra aplicar la filosofia del Ciclo Deming
(PHVA) para desarrollar las acciones que permitan retirarlos. El
plan debe contener los siguientes puntos:
* Mantener el elemento en igual sitio.
* Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la
planta.
* Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

* Eliminar el elemento.

El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos:
desecharlo, venderlo, devolverlo al proveedor, destruirlo o

utilizarlo, etc.

3. Control e informe final.
Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe
el avance de las acciones planificadas, como las que se han

implantado y los beneficios aportados.

3.5.2.2 Seiton - Ordenar.
Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado

como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.



La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples

y desarrollados por los trabajadores. Los métodos mas utilizados

son:

Controles visuales. Un control visual es un estandar
representado mediante un elemento gréfico o fisico, de color o
numérico y muy facil de ver. La estandarizacién se transforma en
graficos y estos se convierten en controles visuales. Un control
visual se utiliza para informar de una manera facil diferentes
temas

Mapa 5S. Es un grafico que muestra la ubicacion de los
elementos que pretendemos ordenar en un area de la planta.
Marcacion de la ubicacion. Una vez que se ha decidido las
mejores localizaciones, es necesario un modo para identificar
estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan
las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio.
Marcacion con colores. Es un método para identificar la
localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de elementos,
materiales y productos, nivel de un fluido en un depésito, sentido
de giro de una maquina, etc. La marcacion con colores se utiliza
para crear lineas que sefialen la divisién entre areas de trabajo y
movimiento, seguridad y ubicacién de materiales

Identificar los contornos. Se usan dibujos o plantillas de

contornos para indicar la colocacion de herramientas, partes de



una maquina, elementos de aseo Yy limpieza, boligrafos,
grapadora, calculadora y otros elementos de oficina. En cajones
de armarios se puede construir plantillas en espuma con la forma
de los elementos que se guardan. Al observar y encontrar en la
plantilla un lugar vacio, se podra rapidamente saber cual es el

elemento que hace falta.

3.5.2.3 Seiso - Limpiar.
Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos
de una fabrica. La limpieza implica no Unicamente mantener los
equipos, se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y las limaduras

se acumulen en el lugar de trabajo. Para aplicar Seiso se debe:

1. Implementar una campafa o jornada de limpieza

2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.

3. Preparar el manual de limpieza.

4. Preparar elementos para la limpieza. Una herramienta muy util
para identificar los elementos de limpieza es la tarjeta amarilla

5. Implantacion de la limpieza.
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Tarjeta Amarilla

AREA.
FOLIO M= 0001

CATEGORIA 1. Agua . Matenal-Praducto

2. Alre - Mal funcionamiento de

3. Aceite eguUipo

4. Polvo . Condicion de las

5. Pasta o esmalte instalaciones

_Acciones del personal

FECHA, LOCALIZACION

DESCRIPCION DEL PROBLENMA:

SOLUCIONES

ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCION DEFINITHA PROPUESTA:

ELABORADC POR:

N® 0001

FOLIO

Nombre:
Fecha

Tarjeta

Am

MINI-PLANTA

Fuente: Manual de 5S’s de la Universidad Auténoma del Noreste

3.5.2.4 Seiketsu - Estandarizar.

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros

alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Seiketsu




3.5.25

implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccion para realizar

acciones de autocontrol permanente.

Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

1. Asignar trabajos y responsabilidades. Para mantener las
condiciones de las tres primeras s, cada operario debe conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene
gue hacer y cuando, donde y como hacerlo.

2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de

rutina

Shitsuke - Disciplina.
Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la

limpieza en el lugar de trabajo.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la
clasificacion, Orden, limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y
en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la
presencia, sin embargo, la empresa puede crear condiciones que
estimulen la practica de la disciplina de acuerdo a los criterios que

considere los mas convenientes



3.6

3.6.1

Indicadores

Indicadores Reactivos

El Consejo Superior del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
mediante la Resolucion 741, “Reglamento General del Seguro de
Riesgos del Trabajo”, en el capitulo 2 Art. 48 establece el uso de la

tasa de riesgo y de los siguientes indices:

+ Indice de Gravedad

« Indice de Frecuencia

La tasa de riesgo se la obtiene dividiendo el indice de gravedad para
indice de frecuencia, esta tasa da como resultado el promedio de dias

perdidos por accidente.

También se reconoce el indice de incidencia, que aunque el
reglamento no lo exige, es importante registrarlo ya que se tendra
informacion acerca de cuantos trabajadores estan expuestos por cada

accidente.

Todos estos indices la empresa los puede calcular y obtener un
reporte a traves del aplicativo informético expuesto en el capitulo 4 en

la Seccién 4.4.13.



3.6.2 Indicadores Proactivos
Los indicadores proactivos se enfocan en realizar acciones
preventivas para minimizar la ocurrencia de los eventos no deseados,

por ello se presenta los siguientes indicadores proactivos:

* % de Reporte de Desviaciones.

* % de Incremento de Reportes de Incidentes.

* % de Ejecucién de acciones del Comité de Seguridad.
* % de Inspecciones planificadas realizadas.

* % de Cumplimiento de Capacitaciones.

La formula para calcular estos indicadores de manera general es de
actividades realizadas o0 ejecutadas sobre actividades planificadas.
Para llevar un control de desemperfio de estos indicadores se presenta

la Tabla # 3.10

La meta debe ser establecida por los miembros de la unidad de
seguridad, la desviacién sera la diferencia entre la meta establecida y

el % obtenido.

Cuando exista valores que afecte al cumplimiento con la seguridad de
los trabajadores se debe realizar un plan de accion donde se

descubran las causas potenciales para tomar las acciones correctivas.



Tabla # 3.10
“Disefio de un Sistema de Gestiéon en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de Camarén”
Control de Desempefio

Indicador Formula Meta_ % Obtenido Desviacion Observaciones
Establecida

% de Reporte de
desviaciones.

% de Incremento de
Reportes de
Incidentes.

% de Ejecucion de
acciones del Comité
de Seguridad.

% de Inspecciones
planificadas
realizadas.

% de Cumplimiento
de Capacitaciones.

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Se pude establecer mas indicadores proactivos; sin embargo esto
gueda a disposicion de la unidad de seguridad en desarrollar los

indicadores mas pertinentes para la empresa.

3.7 Matriz FODA
Esta matriz permite disefiar una estrategia para maximizar y optimizar
las Fortalezas y Oportunidades y minimizar las Debilidades y

Amenazas encontradas en el diagndstico.

Para desarrollar una estrategia también se considero la mision, vision
y la politica de seguridad para determinar cuanto influye y asi poder

lograr los objetivos planteados. Ver Anexo # 3.20: “Matriz FODA”



CAPITULO IV

4. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA DE
SOPORTE DEL SISTEMA DE GESTION EN CONTROL Y

SEGURIDAD INDUSTRIAL

4.1 Objetivos

4.1.1 Objetivo General
El objetivo general de la aplicacion informatica es complementar y
facilitar la administracion y control del Sistema de Gestidon en Control y

Seguridad Industrial de LA EMPRESA.



4.1.2 Objetivo Especifico
» Facilitar el acceso y la disponibilidad de documentos legales y no
legales, formatos, instructivos y procedimientos relacionados con la
seguridad industrial.
* Tener la informacion necesaria y requerida por los érganos de
control en materia de Seguridad Industrial.
* Generar informacion util para ayudar en el control del Sistema de

Gestion en Control y Seguridad Industrial.

4.2 Perfiles de Usuario
4.2.1 Especificaciones del Perfil de Usuario
Las especificaciones son las siguientes:
Nombre: Administrador
Descripcion: Es la persona que tiene acceso total al sistema, puede
hacer uso de todas las funcionalidades del sistema.

Notas: Actor Primario

4.3 Funciones Basicas de la Aplicacion Informéatica
El sistema tiene cuatro funciones basicas, las cuales se detallan a

continuacion:



4.3.1

4.3.2

4.3.3

Ingresar Informacién
En las pantallas se permitira ingresar nueva informacion en las
opciones disponibles. El detalle de como realizar el ingreso de

informacion se explicara en cada opcion del Sistema.

Consultar Informacion
La informacion ingresada y almacenada puede ser consultada

directamente en la aplicacion informatica.

Modificar Informacion
La informacién ingresada y almacenada puede ser modificada. El
detalle de como realizar cambios en la informacion se explicara en

cada opcion del Sistema.

4.3.4 Generar Reportes

En las pantallas que aparezcan la opcion de “Imprimir” se podra generar

reportes. Estos reportes aparecerdn en una nueva ventana. Todos los

reportes tienen la opcion de ser impresos directamente desde el sistema.



También pueden exportarse a archivos de Excel (*.xls), Word (*.doc) o

Adobe Reader (*.pdf).

4.4 Instructivo
Como guia de operacion de la aplicacion informatica se capturo las

pantallas para su respectiva explicacion:

4.4.1 Pantalla Inicial
Esta pantalla permite el ingreso al sistema. Se debe escribir el
nombre del usuario con su respectiva contrasefia, si ambos campos
son llenados correctamente, se podra ingresar al sistema, caso
contrario, aparecera una ventana de error y se permitira intentar
ingresar nuevamente al sistema.

Imagen # 4.1
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial
para una planta Empacadora de Camarén”
Pantalla Inicial
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Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



4.4.2 Pantalla Principal

La pantalla principal contiene una barra de herramientas con las
siguientes opciones, entre paréntesis se indican las teclas de atajo:
(Véase Imagen # 4.2)

* Mantenimiento (alt+M)

* Andlisis (alt+A)

* Medicina Ocupacional (alt+E)

* Educacion (alt+D)

* Accidentes (alt+C)

e Documentos (alt+O)
Cuando se selecciona una de ellas, o se digita el atajo, se despliegan
varias opciones que se explicaran a continuacion.

Imagen # 4.2
“Disefio de un Sistema de Gesti6n en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Pantalla Principal

- -
%4 Sisterma de Control y Segurnidad Industrial I == | (B | S

MMantenimiento Analisis Medicina ccupacional Educacign Accidentes Documentos

Usuario: ADMINISTRADOR.

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



4.4.3 Mantenimiento - Empresa

En esta ventana se deben ingresar los siguientes datos de la empresa:

RUC (solo digitos), Razon Social, Direccion, E-Mail, Representante

Legal
Actividad y Productos y/o servicios.

Imagen # 4.3
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camarén”
Datos de la Organizacion

.
Datos de la organizacian

RUC:
Razon social:

Email :

Repr. Legal:
Actividad:
Prod_/Serv -
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[

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

4.4.4 Mantenimiento — Centros y Sucursales

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar los datos
correspondientes a la matriz, sucursales o centros de la empresa. Su

tecla de atajo es “ctrl+N”. Véase Imagen #4.4.



Para ingresar un nuevo centro 0 una nueva sucursal o matriz se debe
presionar el botén “Nuevo” y se activara los siguientes campos:

» Codigo: Se genera automaticamente.

* Nombre: Se escribe el nombre del centro/sucursal/matriz.
 Ciudad: Se despliega una lista y se escoge la ciudad

correspondiente.

Imagen # 4.4
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Centros y Sucursales

Centros y Sucursales w
Cadigo Descrpcion Ciudad

Datos de(feratro o Sucursal
Codigo:
MNombre:

Ciudad:  |GUAYAQUIL %

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




» Teléfono — Fax — Casilla.

* Tipo.- Se presentan dos opciones y se activa la opcion de acuerdo
a si corresponde a la matriz o una sucursal.

« Area.- Se ingresan las areas existentes en dicho
centro/sucursal/matriz y para agregar se presiona el botdn
“Agregar”, cuando se agregan estas se pueden visualizar en el
cuadro de texto derecho. En caso de equivocarse 0 querer
eliminar un area, se selecciona el area del cuadro de texto y se

presiona el botén “Quitar”.

Para consultar informacion de un centro/sucursal/matriz, debe
presionar en el casillero de “buscar por’ se elige el criterio de
busqueda, puede ser  por Descripcion (Nombre  del
centro/sucursal/matriz) o por Cobdigo, y se digita el

centro/sucursal/matriz de interés.

En la tabla que se encuentra debajo se listan los
centros/sucursales/matriz y se selecciona una de ellas, y la
informacion aparece en la seccion inferior en sus respectivos campos.
Si se desea modificar algo se modifica el texto del campo y se guarda

la informacion.



4.4.5 Mantenimiento — Profesiones
En esta ventana se pueden ingresar o modificar profesiones. Para
ingresar una nueva profesion se debe presionar el boton “Nuevo” en el
cuadro de texto de “Profesion” se debe escribir la profesion a ingresar.
Para guardar se presiona el botén “Guardar”.

Imagen # 4.5
“Disefio de un Sistema de Gesti6n en Control y Seguridad
Industrial para una planta Empacadora de Camaron”
Profesiones

[ Profesionas L&]
Codigo Profesion
1 ING. INDUSTRIAL
2 ING. EN ESTADISTICA INFORMATICA
3 ING. EN AUDITORIA Y CONTROL DE GESTION
4 ING. ELECTRICO

CEN> oo

*

Profesion:  [NG. MECACNICO

L] (Bl [

Nuevo Guardar Salir

[

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar una profesion, se debe seleccionar de la lista de
profesiones la que se desea modificar, en el casillero de “Profesion”
aparece la profesién a modificar; se modifica la profesién y luego se

presiona el botén “Guardar”.



4.4.6 Mantenimiento - Trabajadores

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar la

informacion personal de los trabajadores. Para ingresar un nuevo

trabajador y su informacién se debe presionar el boton “Nuevo”.

Automaticamente aparece una nueva ventana Yy se completa los

siguientes campos:

« Cédula.- Unicamente acepta digitos

* Nombres y Apellidos.

* Fecha de Nacimiento.- Se le da clic a la flecha hacia abajo y se
despliega el calendario del mes vigente. Para cambiar de mes da
un clic en la fecha que aparece en la parte superior y aparecen los
doce meses del afio. Para cambiar de afio se da clic en el mes
que aparece en la parte superior y aparecen los afios.

e Sexo.- Se escoge de las opciones: Masculino o Femenino

* Ciudad de Nacimiento.- Se despliega una lista y se escoge la
ciudad correspondiente.

* No. Afiliaciéon.- Se escribe el numero de afiliacion al seguro social.
En caso de no tener se puede escribir que “NO TIENE”.

e Estado Civil.- Se selecciona de las opciones: Casado(a),
Soltero(a), Divorciado(a), Viudo(a) o Unién Libre

* Instruccion.- Se selecciona el mayor nivel de educacion de la

persona de las opciones: Basica (Primaria), Meda (Secundaria),



Superior (Universidad), Especializacion (Diplomado, Maestria, o
Doctorado) o Ninguna.

Profesién.- Se despliega una lista y se escoge la profesion
correspondiente. En caso de no tener profesion, se escoge la
opcion “SIN PROFESION”.

Vinculo Laboral.- Se selecciona de las opciones: Plantilla (si esta
enrolado en la empresa) o Contrato (se es temporal).

Fecha de Ingreso.- Se escoge la fecha de ingreso a la compafia
de igual forma a la que se escogio la fecha de nacimiento.

Cargo.- El puesto que ocupa en la compafia.

En cargo desde.- Se escoge la fecha desde la que ocupa el cargo.
Centro Trabajo.- Se despliega una lista y se escoge el
centro/sucursal/matriz correspondiente.

Direccion.- Se escribe el domicilio del trabajador.

Teléfono.- Se detalla el teléfono donde puede contactarse.

Salida de cargo.- Si se quiere registrar la salida del cargo se debe
activar el casillero y escoger la fecha en que termina de ocupar el
cargo correspondiente.

Fecha retiro.- Si se quiere registrar la salida del trabajador de la
empresa se debe activar el casillero y escoger la fecha en que

termina la relacion laboral. Véase Imagen # 4.6



Para consultar o modificar informacion de un trabajador se debe seguir

los siguientes pasos:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre (apellidos o nombres del empleado), por

Numero de Cédula, Numero de Afiliacion, o por Cargo.

Imagen # 4.6
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camar6n”
MenlU Empresa
- Datos de Trabajador li_;-?'y
Cedula: |
MNombres: Apellidos:
Ciudad nacim - | GUAYAGUIL v| Fechanacim: 21/09/2009
Sexo- @ Masculine ' Femenino No_ Afiliacion:
Estado civil: @ Casadofa) () Soterofa) () Divorciade () Viudolz) 71 Unién libre
Instruccion: @ Basica 1 Media ") Superior () Especiglizacion 7 Ninguna
Profesion: | ING. ELECTRICO x
Vinc._ laboral: @ Flartila 1 Contratado Fecha ingreso:  21/09/2008 -
Cargo: En camgo desde: 21/09/2005 -
Centro trabajo- | AGNOS i
Direccion:
Teléfono:
Salida cargo- [ |21/09/2009
Fecha retiro: [ [21/02,/2000
' o
Eﬁ ‘ salir ‘

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



Se digita la informacién correspondiente al trabajador de interés de

acuerdo al criterio de busqueda elegido.

En la tabla que se encuentra debajo se listan los trabajadores
compatibles con la informacion digitada y se selecciona uno de ellos.
Presionar el boton “Editar” y la informacién correspondiente al
trabajador aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de

informacion.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Imagen # 4.7
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaron”
Definicion de Trabajadores

Definicion de Trabajadores &J
Buscar por: | Nombre - J
Cédula Nombre Mdm. Afiliacion i

0922250620 JUAN CARLDS PINOS ORTEGA

1204502064 DIEGO ARMANDO QGUEVEDO BARROS 1204502064

wld B A

[ 4

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



4.4.7 Mantenimiento — Ubicacion

En esta opcion se despliegan dos opciones: “Provincias” y “Ciudades”.

4.4.8 Ubicacién — Provincias
En esta ventana se pueden ingresar y modificar las provincias. Para
ingresar una nueva provincia se debe presionar el botén “Nuevo”.
Automaticamente el cuadro de texto para ingresar el nombre de la
provincia se pone en blanco. En el cuadro de texto de “Provincia” se
debe escribir la provincia a ingresar. Para guardar se presiona el botén

“Guardar”.

Imagen # 4.8
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camaron”
Provincias

Provincias w

PICHINCHA,

Provincia: GUAYAS
-/Y_f

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar una provincia, se debe seleccionar de la lista de

provincias la que se desea modificar, en el casillero de “Provincia”



aparece la provincia a modificar; se modifica la provincia y luego se

presiona el boton “Guardar”.

4.4.9 Ubicacién — ciudades
En esta ventana se pueden ingresar y modificar las ciudades de las

respectivas provincias que se han ingresado.

Imagen # 4.9
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Ciudades

Prowvincias ﬂ

PICHINCHA

Prowvincia: GUATAS

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar una nueva ciudad se debe presionar el boton “Nuevo”.
Se escoge la provincia correspondiente a la ciudad que se desea
agregar, de la lista desplegable “Provincia”. Se ingresa el nombre de la
ciudad en el cuadro de texto “Ciudad” y luego se presiona el botén

“Guardar”.



Para modificar una provincia, se debe seleccionar de la lista, la ciudad
a modificar y esta aparecera en la parte inferior con su respectiva
provincia. Se puede escoger otra provincia de la lista desplegable. En
el casillero “Ciudad” aparece el nombre de la ciudad a modificar. Se
modifica cualquiera de los dos campos y se presiona el botén

“Guardar”.

4.4.10 Mantenimiento — Salir
Antes de salir del sistema, aparecerd un mensaje de confirmacion
para ejecutar la accion. Si desea salir, escoge “Si”. Caso contrario,

escoge “No”.

Imagen # 4.10
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Salir

){} Sisterma de Control y Seguridad Industrial lﬂl&]

Mantenimiento Analisis Medicina ccupacional Educacidén Accidentes Documentos

Empresa

Centros y sucursales  Ctrl+MN

Profesiones
Trabajadores Crl+J

Ubicaciones 3

Salir Alt+F4

Usuario: ADMINISTRADOR.

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



4.4.11 Analisis — Andlisis de Tareas

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar los analisis

de las tareas de la empresa.

Imagen # 4.11
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Andlisis de Tareas

T

Analisis de Tareas m‘
Cédigo Diescripcidn Lugar

Datos de Tareas y Subtareas

Orden  Subtarea

| 8 &

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un nuevo andlisis de tarea se debe presionar el botén

“Nuevo”. Automaticamente en la parte inferior se activan los siguientes

campos para completar:



» Cadigo.- Se genera automaticamente

» Descripcion.- Se escribe el nombre de la tarea

e Lugar.- Se describe donde se realiza la tarea. Puede ser en
instalaciones del cliente, o en alguna area de las propias

instalaciones.

Hay que guardar esta informacion para poder ingresar las subtareas.

Para guardar esta informacion se presiona el botén guardar.

Para ingresar una nueva subtarea se debe hacer presionar el boton

“Nueva Subtarea” y aparecera una nueva ventana en la cual se debe

ingresar la siguiente informacion:

 Tarea.- Automaticamente aparece el nombre de la tarea
correspondiente (no se puede modificar este campo desde esta
ventana).

» Subtarea.- Se escribe el nombre de la subtarea.

» Paso.- Se escribe el nombre de los pasos correspondientes a la
subtarea en orden. Para agregar cada paso se presionar “Agregar”
0 se puede pulsar “enter”. El paso automaticamente aparece en el
cuadro de texto que se encuentra debajo. Para quitar un paso se
selecciona del cuadro de texto el paso y se presiona “Quitar”.

« Peligros.- Se escriben todos los peligros asociados a la subtarea.



* Riesgos.- Se escriben los riesgos asociados a los peligros

identificados para la subtarea.

Imagen # 4.12
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Definicion de Trabajadores

Definicion de subtarea &
Tarea:- RECEPCION Y DESCARGA DE CAMARON
Subtarea
Paso:
Agregar —>
=— Quitar
Peligmos: e
Riesgos: ™
EPP: -
PC:- -

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




» EPP.- Se escriben los Equipos de Proteccion Personal necesarios

« PC.- Se escribe la Proteccion Colectiva necesaria

Para guardar esta informaciéon se presiona el boton guardar, la
ventana se cierra autométicamente y aparece la ventana principal de
“Analisis de Tareas”. La Subtarea aparece automaticamente en la lista

de la ventana principal en el orden de ingreso.

Para modificar una subtarea, se debe seleccionar la subtarea de la
lista y presionar el boton “Editar Subtarea”. Aparece una nueva
ventana, igual a la de ingresar la subtarea. Se modifican los campos

gue se deseen y se presiona el botén “Guardar”.

Para eliminar una subtarea, se debe seleccionar la subtarea de la lista
y presionar el botdén “Quitar Subtarea”. Antes de eliminar la subtarea,
aparecera un mensaje de confirmacion para ejecutar la acciéon. Si
desea confirmar la eliminacién, escoge “Si”. Caso contrario, escoge

“No”. Si se elimina la tarea se elimina de la lista.

Cuando se haya ingresado todas las subtareas se debe presionar el

boton “Guardar” para grabar la informacién de las subtareas.



Para ingresar correctamente el analisis de tareas es importante ver

metodologia de “Analisis de Tareas” en el capitulo 3.

Para consultar o modificar informacion del Analisis de Tareas:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Descripcion (nombre de la subtarea) o por Codigo.
Se digita la informacion correspondiente a la tarea de interés de
acuerdo al criterio de busqueda elegido. En la tabla que se
encuentra debajo se listan las tareas compatibles con la
informacion digitada y se selecciona una de ellas. La informacion
correspondiente a la tarea aparece en los campos en la parte
inferior.

* Si se desea maodificar algo se lo realiza como si se ingresara la
informacion y para guardar los cambios se presiona el boton
“Guardar”.

» Para generar el reporte del analisis de tarea se presiona el botén

“Imprimir”. (Ver funciones basicas del Sistema)

4.4.12 Analisis — Evaluacion de Riesgos
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar las

evaluaciones de riesgos de las operaciones de la empresa.



Para ingresar una nueva evaluacion de riesgo se debe presionar el

boton “Nuevo”. Automaticamente en la parte

siguientes campos para completar:

inferior se activan los

Imagen # 4.13

Empacadora de Camarén”
Evaluacion de Riesgos

“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta

Evaluacion de Rlesgo-s

Datos de Evaluacion de Rissgos

Codigo: Fecha: 21/09/2009 (R

woor |

Persona: | |

Factores Orden _ Factorde riesgo —
factor
Editar
factor
Quitar

T ) factor

&

B

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




» Cadigo.- Se genera automaticamente

* Operacion.- Se escribe el nombre de la operacion a analizar.

* Lugar.- Se especifica el lugar donde se lleva a cabo la operacion.

* Persona.- Se identifica la persona autorizada para realizar dicha

operacion.

Para ingresar un nuevo factor se debe presionar el botén “Nuevo

Factor” (Véase Imagen # 4.13) y aparecera una nueva ventana en la

cual se debe ingresar la siguiente informacion (Véase Imagen # 4.14):

* Operacion.- Automaticamente aparece el nombre de la operacion
correspondiente (no se puede modificar este campo desde esta
ventana).

* Factor.- Se escribe el nombre del factor de riesgo identificado.

* Peligro.- Se escribe el nombre del peligro que se genera por el
factor identificado.

* Riesgo.- Se escriben todos los riesgos asociados al peligro.

 Si es evitable se da clic en la caja de chequeo “¢Es evitable?”,
caso contrario, se deja sin activar. Cuando es evitable los campos
de Probabilidad, Consecuencia y Nivel de Riesgo se desactivan y

no debe ingresarse informacién en ellos.



* Probabilidad.- Se ingresa el nivel de probabilidad de ocurrencia del
accidente.

» Consecuencia.- Se ingresa el nivel de consecuencia del accidente,
es decir la severidad de las consecuencias.

* Nivel de Riesgo.- Se ingresa el resultado de la combinacion de la
probabilidad y de la consecuencia.

* Medidas.- Se determinan las medidas, correctivas y/o preventivas
a ejecutar, para controlar o disminuir el riesgo.

Imagen # 4.14
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Definicién de Factores de riesgo

- 1
Definicién de factores de riesgo &J

Peligros:

[] ¢Es evitable?

Probabilidad:

Nivel riesgo:
Medidas:

a8l [E]

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo




Para guardar esta informacion se presiona el boton guardar, la
ventana se cierra automaticamente y aparece la ventana principal de
“Evaluacion de Riesgos”. El factor ingresado aparece
automaticamente en la lista de la ventana principal en el orden de

ingreso.

Para modificar un factor, se debe seleccionar el factor de la lista y
presionar el boton “Editar Factor”. Aparece una nueva ventana, igual
a la de ingresar el factor. Se modifican los campos que se deseen y

se presiona el botén “Guardar”.

Para eliminar un factor, se debe seleccionar el factor de la lista y
presionar el boton “Quitar Factor’. Antes de eliminar el factor,
aparecera un mensaje de confirmacion para ejecutar la accion. Si
desea confirmar la eliminacion, escoge “Si”. Caso contrario, escoge

“No”. Si se elimina la operacion se elimina de la lista de factores.

Cuando se haya ingresado todos los factores se debe presionar el
boton “Guardar” de la ventana “Evaluacién de Riesgos” para grabar la
informacion de la evaluacion. Para ingresar correctamente la
evaluacion de riesgos es importante ver metodologia de “Evaluacion

de riesgos” en el capitulo 3.



Para consultar o modificar informacion de la Evaluacién de Riesgos:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Descripcion (nombre de la operacion) o por Codigo.
Se digita la informacion correspondiente a la operacion de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

 En la tabla que se encuentra debajo se listan las operaciones
compatibles con la informacién digitada y se selecciona una de
ellas. La informacién correspondiente a la operacién aparece en

los campos en la parte inferior.

Si se desea modificar algo se lo realiza como si se ingresara la
informacion y para guardar los cambios se presiona el boton
“Guardar”.

Para generar el reporte de la evaluacion de Riesgos se presiona el

boton “Imprimir”. (Ver funciones basicas del Sistema).

4.4.13 Analisis — Indicadores
En esta ventana se ingresa informacién para calcular los indicadores
(indice de Gravedad, indice de Frecuencia, indice de Incidencia y
Tasa de Riesgo o indice de Permanencia), y se puede consultar o

modificar la informacion correspondiente a éstos.



Para ingresar informacion se debe presionar el boton “Nuevo”.
Automaticamente en la parte inferior se activan los siguientes campos
para completar:

» Cddigo.- Se genera automaticamente.

» Descripcion.- Se escribe el periodo correspondiente en el que se
van a calcular los indicadores. Por ejemplo: anual, semestral,
trimestral.

* Afo.- Se escribe el afio correspondiente al analisis.

« Cantidad de accidentes.- Se ingresa la cantidad de accidentes
registrados en el periodo.

» Tiempo Perdido.- Se ingresa la cantidad de tiempo perdido en dias
(dias perdidos y dias cargados).

» Total Horas/Hombre.- Se ingresa la cantidad de tiempo trabajado
horas correspondientes al periodo de analisis.

e Cant. Personas.- Se ingresa la cantidad de trabajadores expuestos

a los accidentes.

Cuando se va ingresando esta informacion, los indicadores se
calculan autométicamente. Estos campos no pueden ser modificados.

Para grabar la informacion se presiona el botén “Guardar”.



Imagen # 4.15
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”

Indicadores
Tndicadsies =E3w]
Buscar por: | Descripeidn |
Cédigo Descripeién Afio
*

Datos de Indicador

Descripcion:

Afio:

Cantidad accidertes: ~ Tiempo perdido:
Total horas/hombre: T Cani.personas:
Indice de frecuencia: (IF)

Indice de gravedad: (IG)

indice de incidencia: (1)

Tasa de riesgo: (TR)

al 2 |

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar correctamente la informacién relacionada a los
indicadores es importante ver la descripcion de los Indices en el

capitulo 1.

Para consultar o modificador informacion correspondiente a los

Indicadores de Seguridad:



En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda, puede
ser por Descripcion (periodo de analisis), por Cédigo o por Afio. Se
digita la informacion correspondiente al periodo de interés de acuerdo
al criterio de busqueda elegido. En la tabla que se encuentra debajo
se listan los registros compatibles con la informacion digitada y se
selecciona uno de ellos. La informacion correspondiente al registro

aparece en los campos en la parte inferior.

Si se desea modificar algo se lo realiza como si se ingresara la
informacion y para guardar los cambios se presiona el boton
“Guardar”.

Para generar el reporte de los indicadores se presiona el boton

“Imprimir”. (Ver funciones basicas del Sistema).

4.4.14 Medicina Ocupacional — Examen Pre-ocupaciona |
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar los
examenes médicos realizados a los trabajadores antes de ingresar a

la compafiia. Véase Imagen # 4.16.



Imagen # 4.16
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora
de Camarén”
Exédmenes Pre-Ocupacionales

Examenes Pre-Ocupacionales m
Buscar por: | Trabajador -
Cédige  Cédula Trabajador Fecha Arterior empleador

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un examen pre-ocupacional de un trabajador se debe

presionar el boton “Nuevo”. Automéaticamente se abre una nueva

ventana con los siguientes campos para completar:

* Trabajador.- Se escoge de la lista desplegable el trabajador
correspondiente.

* Fecha Examen.- Se selecciona la fecha en que se realizo el
examen.

» Anterior Empl.- Se escribe el nombre de la organizacion para la

cual trabajé antes de ingresar a la empresa.



e Actividad.- Se describe la actividad que se realizaba en el anterior

empleo.

 Tiempo Trab.- Se escribe la cantidad de tiempo que permanecio

en su anterior empleo.

* Préxima Cita.- Se escoge la fecha en la que se realizara el primer

examen ocupacional.

e Cargar Archivo.- Se presiona el botén “Examinar” y se busca el

archivo que contenga el examen pre-ocupacional del trabajador.

Este archivo debe ser de Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe

Reader (*.pdf).

Para guardar la informacion se debe presionar

automaticamente se cierra la ventana.

Imagen # 4.17

“Guardar” vy

“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora

de Camaron”

Datos de Examen Pre-Ocupacional

Datos de Examen Pre-Ocupacional

Trabajador: | ALEX ALBERTO MONTEZUMA CASTILO

Fecha examen: 21/09/2008 =
Anterior empl -

Actividad:

Tiempo trab ..

Proxima cita:  21/09/2005 =
Cargar archivo:

Ll o

Salir

Seleccionar

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



Para consultar o modificador informacién correspondiente al Examen

Pre-Ocupacional:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Trabajador (apellidos o nombres del empleado), por
Cddigo de Examen o por Numero de Cédula. Se digita la
informacion correspondiente al Trabajador de interés de acuerdo
al criterio de busqueda elegido. En la tabla que se encuentra
debajo se listan los registros compatibles con la informacién
digitada y se selecciona uno de ellos. Presionar el boton “Editar” y
la informacién correspondiente al Examen Pre-Ocupacional del
trabajador aparece en una nueva ventana, similar a la de ingreso

de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar el archivo del examen se presiona el boton “descargar”

y se escoge la ruta donde desea grabar el archivo.



4.4.15 Medicina Ocupacional — Examen Ocupacional.

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar los

examenes médicos realizados a los trabajadores durante su vida

laboral en la empresa.

Imagen # 4.18
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Examenes Ocupacionales

Bxamenes Ocupacionales. E
L. . " Fecha . Préd
Codigo  Cedula _ Trabajador  examen Actividad cita

i

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un examen ocupacional de un trabajador se debe

presionar el boton “Nuevo”. Automaticamente se abre una nueva

ventana con los siguientes campos para completar:



Trabajador.- Se escoge de la lista desplegable el trabajador
correspondiente.

Fecha Examen.- Se selecciona la fecha en que se realizé el
examen.

Actividad.- Se describe las actividades que se realizan en la
empresa al momento de realizarse el examen.

Préoxima Cita.- Se escoge la fecha en la que se realizara el
siguiente examen ocupacional.

Cargar Archivo.- Se presiona el boton “Examinar” y se busca el
archivo que contenga el examen ocupacional del trabajador. Este

archivo debe ser de Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader

(*.pdf).

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y

automaticamente se cierra la ventana.

Imagen # 4.19

“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

Camaroén”
Datos de Examen Ocupacional
Datos de Bxamen Ccupacicnal [&J
Trabajador: [ﬁLEX ALBERTO MONTEZUMA CASTILO - |

Fecha examen: 21/03/72003 -

Actividad:

Proxima cita:  21/05/2003 -

Cargar archivo: m

a2 (B

‘ﬁ.ﬂﬂa’ ir

Elaborado por:

Juan Pinos y Diego Quevedo



Para consultar o modificador informacion correspondiente al Examen

Ocupacional:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Trabajador (apellidos o nombres del empleado), por
Cddigo de Examen o por Numero de Cédula.

» Se digita la informacion correspondiente al Trabajador de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

* En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacion digitada y se selecciona uno de
ellos.

» Presionar el botén “Editar” y la informacion correspondiente al
Examen Ocupacional del trabajador aparece en una nueva

ventana, similar a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar el archivo del examen se presiona el boton

“descargar” y se escoge la ruta donde desea grabar el archivo.



4.4.16 Medicina ocupacional — Consulta por Empleado
En esta ventana se generan reportes de los examenes médicos

realizados Pre-Ocupacional y Ocupacionales.

Imagen # 4.20
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Menu Empresa

Consulta de Examenes m

Trabajador: | ALEX ALBERTO MONTEZUMA CASTILO -

Trabajador Tipo. Actividad Fecha

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

En el casillero de “Trabajador’ se elige el empleado de una lista
desplegable. En la tabla que se encuentra debajo se listan los
registros correspondientes al trabajador. Se puede visualizar el tipo de
examen (pre-ocupacional u ocupacional), la actividad, la fecha de

realizacion del examen y la préxima cita.



Para generar el reporte con la esta informacién se debe presionar el

botdn “Imprimir”.

4.4.17 Educacion — Plan de Capacitacion
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar el plan de

capacitacion de la compaifiia.

Imagen # 4.21
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora
de Camaron”
Planes de Capacitacion
i Planes de Capacitacion m‘
Buscar por: | Trabajader x|
Estado- @ Todos ©) Pendiente (") Realizado 1 Cancelado
Cadign  Tema Inicia Fin Facilitadar Costa E

S

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un nuevo tema de capacitaciéon se debe presionar el
botén “Nuevo”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los

siguientes campos para completar:



Tema.- Se describe el tema de la capacitacion.

Objetivos.- Se describe que se desea alcanzar con la capacitacion.
Inicia el.- Se escoge la fecha y se digita la hora de inicio de la
capacitacion.

Termina el.- Se escoge la fecha y se digita la hora de fin de la
capacitacion.

Facilitador.- Se escribe el nombre de la compaiia o de la(s)
persona(s) que impartiran la capacitacion.

Costo ($).- Se ingresa el monto que va a costar realizar dicha
capacitacion.

Estado.- Autométicamente se genera el estado de pendiente. Esta
opcion se encuentra desactivada.

Participantes.- Se escogen de las tres opciones disponibles:
Todos: todas las personas de todos los centros)

Por Centro: se puede escoger una o varias areas de los diferentes
centros. Cuando se activa esta opcion, aparece un listado
desplegable, se seleccién el area y centro y se hace clic en
“Agregar” y automaticamente aparece en el cuadro de texto
inferior. Si se desea eliminar algun area se selecciona del cuadro

de texto y se presiona “Quitar”.



e Por Trabajador: se puede escoger uno o varios trabajadores.
Cuando se activa esta opcion, aparece un listado desplegable, se
seleccibn el trabajador y se hace clic en “Agregar” vy
automaticamente aparece en el cuadro de texto inferior. Si se
desea eliminar algun trabajador se selecciona del cuadro de texto

y se presiona “Quitar”.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y
automaticamente se cierra la ventana.

Imagen # 4.22
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Datos de Plan de Capacitacion

Dates de plan de capacitacian [é—;hj
Tema: |
Objetivos:
Inicia el: 21/09/2009 =~ B00:00 ~ Teminael: 21/05/2009 =~ &00.00
Facilitador:
Costo ($): 0.00 Estado: Pendiente
Participantes: @ Todoslos empleados (7) Porcentro () Portrebajador

8 |8

| Guardar Salir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo



Para consultar, modificar informacibn o cambiar el estado

correspondiente a una capacitacion:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Capacitador o por Tema.

* Se digita la informacion correspondiente a la capacitacion de
interés de acuerdo al criterio de busqueda elegido. Se debe tener
en consideracion el Estado (Todos, Pendiente, Realizado,
Cancelado). En la tabla que se encuentra debajo se listan los
registros compatibles con la informacién digitada y se selecciona

uno de ellos.

Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente a la
capacitacién aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de

informacion.

En esta pantalla aparece la opcion “Estado” activada. Aqui se puede
seleccionar si la capacitacion ha sido realizada o cancelada.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.
Para generar el reporte de la capacitacion se presiona el boton

“Imprimir”. (Ver funciones basicas del Sistema).



4.4.18 Educacion — Plan de induccion
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar plan de

induccion de un nuevo trabajador de la compainia.

Antes de ingresar una nueva induccion se debe haber ingresado al

trabajador en la Opcion de “Trabajadores”.

Para ingresar un nuevo tema de induccion se debe presionar el boton

“Nuevo”. Automaticamente se activan los siguientes campos para

completar:

» Cddigo.- Se genera automaticamente.

* Tema.- Se describe el tema de la induccion.

» Trabajador.- Se escoge de la lista desplegable el nuevo trabajador
que va a recibir la induccion.

« Capacitador.- Se escoge de la lista desplegable el trabajador que
va a dar la induccion.

* Objetivos.- Se describe que se desea alcanzar con la induccion.

* Inicia el.- Se escoge la fecha de inicio de la induccion.

* Termina el.- Se escoge la fecha de fin de la induccion.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar”.



Para consultar, modificar informacibn o cambiar el estado

correspondiente a una induccion:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Trabajador, por Capacitador o por Tema. Se digita
la informacion correspondiente a la capacitacion de interés de
acuerdo al criterio de busqueda elegido.

* En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos. La informacién correspondiente al registro aparece en los

campos en la parte inferior.

Si se desea modificar algo se lo realiza como si se ingresara la
informacion y para guardar los cambios se presiona el boton
“Guardar”.

Para generar el reporte de la induccién se presiona el boton “Imprimir”.

(Ver funciones béasicas del Sistema)



Imagen # 4.23
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Menu Empresa

= —
Planes de Induccién m
Buscar por: [Trzbag‘adcr 7]
Codige Tema Trabajador Capacitador Inicio Fin

Datos de Plan de Induccidn -

Cadigo:

Tema:

Trabajador: [ME{ ALBERTO MONTEZUMA CASTILO ’.‘]
Capacitador: | ALEX ALBERTO MONTEZUMA CASTILO z)
Obijetivos:

Inicia el: 21/09/2003 ~ Termina el:  21/09/2008

A 2 B

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

4.4.19 Accidentes - Investigacion de Accidentes
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar la

informacion relacionada con un accidente acontecido en la compafiia.



Imagen # 4.24
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Investigacion de Accidentes

Investigacion de Accidentes m

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un nuevo accidente se debe presionar el botén “Nuevo”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes

campos para completar:

» Pestafia: Datos del Accidente
» Fecha.- Se escoge la fecha en que ocurrié el accidente.
» Hora.- Se digita la hora en que ocurri6 el accidente.

» Tipo Lugar.- Se escogen de las tres opciones disponibles:



» Dentro de la empresa: Se escoge el area con su respectivo
centro de la lista desplegable, y la ciudad.

* Instalaciones del cliente: Se digita donde quedan las
instalaciones del cliente (incluyendo calles) y se escoge la
ciudad de la lista desplegable.

» Otros: Se digita las calles donde ocurrié el accidente y se
escoge la ciudad de la lista desplegable.

* Fecha Invest.- Se selecciona la fecha en la que se realiza la
investigacion.

 Trab. Realiz.- Se describe el trabajo que se estaba
realizando cuando sucedié el accidente.

* Descripcion.- Se describe el accidente.

* Personas entrevistadas.- Se ingresa la informacién

* Nombre: Nombre de la persona
e Funcién: Cual es su funcion para la compaifiia o si es

ajeno a ella.

Para agregar se presiona el boton “Agregar’ y automaticamente
aparece en una tabla en la parte inferior. Para eliminar al entrevistado

se lo selecciona de la tabla y se presiona el boton “Quitar”.



Imagen # 4.25

“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de

-

Camaron”
Datos de Accidente
Detzlle de Accidente m
Datos del accidents | Andlisis y agentes | Consecuencias | Medidas e identificacién |

Fecha: 21/09/2005 ~  200:00 ~

Tipolugar @ Dentro de la empresa Centro/Area: | AGNOS - CONGELAMIENTO x|
) Instalaciones del dlierte Giudad: [GuAYAQUIL -
1 Otros Fechainvest - 21/0%/2008 ~

Trab. realiz.:

Descripcion:

Personas entrevistadas

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Pestafia: Analisis y Agentes
e Causas Inmediatas.- Condiciones Subestandares y Actos
subestandares
e Causas Basicas.- Factores de Trabajo, Factores Personales

y Déficit de Gestion.




* Agente o Elemento Material.- Agente o elemento material,
Parte del Agente, Actividad durante el accidente, Analisis del
tipo de contacto.

Imagen # 4.26
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Andlisis y Agentes

Detalle de Accidente Lﬁ

| Datos del sociderts | Anslisis y agentes | Consecuencias | Medidas e identiicacién |

Causas inmediatas
Condiciones subestandares:
Actos subestandares:

Causas basicas

Factores de trabajo:
Factores personales:

Déficit de gestion:

Agente o elemento material
Agente o elemento material:
Parte del agente:

Actividad durante accidente:
Anglisis del tipo de contacto:

e=N ]

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

* Pestafia: Consecuencias
* Lesiones Humanas
* Trabajador.- Se escoge el trabajador de la lista desplegable.
» Tipo de Lesion.- Se escoge el tipo de lesiéon que ha generado

el accidente (Incapacidad Temporal, Incapacidad



Permanente Parcial, Incapacidad Permanente Total,
Incapacidad Permanente Absoluta o Muerte).

Ubicacién.- Esta opcidn permite escoger qué parte del
cuerpo se vio afectada por el accidente (Cabeza, Cuello,
Tronco, Miembro Superior, Miembro Inferior, Ubicacion
Multiple, Lesiones Generales). Esta opcidon se encuentra
desactivada si el Tipo de Lesion es muerte

Comentario.- Se puede ingresar algun comentario con

respecto a la lesion.

Cuando estos datos se han completado se presiona el boton

“Agregar” y aparecen en la tabla en la parte inferior. Para eliminar

al trabajador, se lo selecciona de la tabla y se presiona el botdn

“Quitar”.

Dafios a Propiedad.- Se ingresa el porcentaje estimado de
dafo a propiedades (bienes materiales). Automaticamente a
la derecha aparece el tipo de dafio de acuerdo al porcentaje.
Disminucion % de Prod.- Se ingresa el porcentaje estimado
de disminucion de produccion debido al accidente.
Automaticamente a la derecha aparece el tipo de dafio de

acuerdo al porcentaje.



» Pérdidas Ambientales.- Se describe el dafio ambiental que el

accidente genero.

Imagen # 4.27
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta Empacadora de
Camaron”
Consecuencias
I Detalle de Accidente L& ]

Lesiones humanas

Trabajador: IALE)( ALBERTO MONTEZUMA CASTILO 'I

Tipo de lesién: (g, |ncapacidad temporal Ubicacion: 'l

() Incapacidad permanente parcial Comentario:
(71 Incapacidad permanente total

) Incapacidad permanente absoluta

) Muerte ‘ :L_ln: ‘ ‘ = ‘
Agregar Quitar
Trabajador Tipa lesidn Ubicacion Comentario
" | . : -
r ' [0 ey
Dafios a prop.: 0.00 MENOR
Dism. % prod.: 0.00 MENOR
Pérdidas amb_:

KN |

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

« Pestafia: Medidas e Identificacion
« Medidas Correctivas.- Correctivos de Gestiobn, Correctivos

de causas basicas y correctivos de causas inmediatas.



» Identificacion de la investigacion.- Nombre del Investigador,
Departamento/Grupo, y Fecha de entrega del informe. Para

guardar la informacion se debe presionar “Guardar”.

Imagen # 4.28
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaron”
Medidas e Identificacion

F |
Detalle de Accidente [&J

| Datos del aceidents | Ansliss y agetes | Consscusncias | Meddss & entficacién |

Medidas comectivas

Comectives de gestion:

Comectivos causas basicas:

Comectivos causas inmed.:

|dentificacian de la investigacian

Nombre del investigador:
Departamento./Grupo:

Fecha de entrega infforme:  21/09/2008 -

B "R

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

=

Para consultar o modificar informacion correspondiente a un

accidente:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Descripcién o por Lugar. Se digita la informacion

correspondiente al accidente de interés de acuerdo al criterio de



busqueda elegido. En la tabla que se encuentra debajo se listan
los registros compatibles con la informacion digitada y se

selecciona uno de ellos.

Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente al
accidente aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de

informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

4.4.20 Accidentes — Consulta por Trabajador.
En esta ventana se puede generar un reporte con la informacién de

una investigacion de accidentes por cada trabajador.

Se escoge el trabajador de la lista desplegable, y aparecen todos los
accidentes en los que el trabajador ha sido afectado en la tabla que se
encuentra debajo. Se selecciona de esa tabla el accidente que se

quiere el reporte. Presionar el boton imprimir.

En el reporte aparecera la siguiente informacion:



1. DATOS GENERALES DEL CENTRO DE TRABAJO
1. Razon Social
2. Numero patronal
3. Actividad principal de la empresa
4. Numero de trabajadores
5. Direccion
i. Provincia (matriz)
ii.Ciudad (matriz)
iii. Direccion (matriz)
6. Direccion Electronica
7. Teléfono (matriz)
8. Fax (matriz)
9. RUC
10. Nombre del responsable legal de la empresa
2. DATOS DEL ACCIDENTADO
1. Nombre del Accidentado
2. Edad
3. Sexo
4. Instruccion
5. Vinculo Laboral

6. Actividad laboral en el momento del accidente



3. DATOS DEL ACCIDENTE
1. Sitio en la empresa (centro/area) o Calle o carretera
(instalaciones del cliente u otros)
2. Ciudad
3. Fecha del accidente
4. Hora del accidente
5. Personas entrevistadas (nombre y funcion)
6. Descripcion del accidente
4. ANALISIS DE CAUSAS DEL ACCIDENTE
1. CAUSAS INMEDIATAS
i. Condiciones Sub-estandares
ii. Actos Sub-estandar
2. CONDICIONES SUBESTANDAR
i. Factores de Trabajo
ii. Factores personales
iii. Déficit de gestion
5. AGENTE O ELEMENTO MATERIAL DEL ACCIDENTE
1. Agente o elemento material del accidente
2. Parte del agente
6. FUENTE O ACTIVIDAD DURANTE EL ACCIDENTE
7. ANALISIS DEL TIPO DE CONTACTO
8. CONSECUENCIAS O PERDIDAS POR EL ACCIDENTE

1. Tipo de lesién (incluir la ubicacion de la lesion)



2. Dafios a la propiedad (% y categoria)
3. Disminucion del porcentaje de produccion (% y categoria)
4. Pérdidas para el ambiente
9. MEDIDAS CORRECTIVAS
1. Correctivos de gestion
2. Correctivos de causas basicas
3. Correctivos de causas inmediatas
10. IDENTIFICACION DE LA INVESTIGACION
1. Nombre (s) del investigador (es)
2. Departamento o grupo

3. Fecha de entrega del informe



Imagen # 4.29
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Consulta de Accidentes por Empleado

Consta de Accdentes por Empleads oo

Trabefador: | 3

[+ — — — — —

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

4.4.21 Documentos — Normas y Reglamentos
En esta ventana se pueden ingresar y descargar normas vy

reglamentos relacionados con la Seguridad Industrial.



Imagen # 4.30
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Listado de Normas y Reglamentos

Listado de Normas y Reglamentos “

Cédigo

| Elaborado por: J. Pinos y D. Quevedo

Para ingresar una nueva norma o un nuevo reglamento se debe
presionar el boton “Nuevo”. Automaticamente se abre una nueva
ventana con los siguientes campos para completar: Véase Imagen #
4.31

* Nombre.- Se escribe el nombre de la norma o del reglamento

» Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del contenido del

documento legal.
* Fecha de ingreso.- Se genera automaticamente y no se puede

modificar.



* Archivo.- Se permite cargar el archivo presionando el boton
“seleccionar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de

Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar”.

Imagen # 4.31
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Definicion de Norma y Reglamento

Definicién de Norma/Reglamente [—i-J
Mombre:
Descripcion
Fecha inoreso: |[21/05/ 2009
Archivo: Seleccionar |
e
Guardar Salir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar la informacién correspondiente a una norma 0 un

reglamento siga las siguientes instrucciones:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

* Se digita la informacién correspondiente al documento de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

« En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de

ellos.



» Presionar el botén “Editar” y la informacion correspondiente al
documento aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso

de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar una norma o un reglamento:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

» Se digita la informacion correspondiente al accidente de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

« En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el botén “Descargar” y se abre una nueva ventana

donde debe indicar la ruta de almacenamiento del documento.



4.4.22 Documentos - Documentos
En esta ventana se pueden ingresar y descargar documentos
relacionados con la Seguridad Industrial (planes de emergencia, actas
de reuniones realizadas por el Comité de Seguridad y Salud

Ocupacional, etc.).

Imagen # 4.32
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Listado de Documentos

Li_st_ada de Documentas m

Cédigo Nombre Descripeién Archi
* |

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para ingresar un nuevo documento se debe presionar el boton
“Nuevo”. Autométicamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar: Véase Imagen # 4.33

* Nombre.- Se escribe el nombre del documento.



» Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del contenido del
documento legal.

* Fecha de ingreso.- Se genera automaticamente y no se puede
modificar.

* Archivo.- Se permite cargar el archivo presionando el boton
“seleccionar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de
Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf). Para guardar la

informacion se debe presionar “Guardar”.

Imagen # 4.33
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaroén”
Definicién de Documento

£ ]
Definicion de Documento lﬂﬂl
MNombre:
Descripcion:
Fecha ingreso: -
Archivo: Seleccionar
) L]
| Guardar Salir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar la informacion correspondiente a un documento siga

las siguientes instrucciones:



En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

Se digita la informacion correspondiente al documento de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacion digitada y se selecciona uno de
ellos.

Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente al
documento aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso

de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar un documento:

En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

Se digita la informacion correspondiente al accidente de interés de
acuerdo al criterio de busqueda elegido.

En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de

ellos.



* Presionar el boton “Descargar” y se abre una nueva ventana

donde debe indicar la ruta de almacenamiento del documento.

4.4.23 Documentos — Formatos

En esta ventana se pueden ingresar y descargar formatos
relacionados con el Sistema de Gestibn en Control y Seguridad

Industrial.

Para ingresar un nuevo formato se debe presionar el boton “Nuevo”.

Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes

campos para completar: Véase Imagen # 4.34 e Imagen # 4.35

* Nombre.- Se escribe el nombre del formato.

» Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del contenido del
documento legal.

 Fecha de ingreso.- Se genera automaticamente y no se puede
modificar.

* Archivo.- Se permite cargar el archivo presionando el boton
“seleccionar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de
Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf). Para guardar la

informacion se debe presionar “Guardar”.



Imagen # 4.34
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camaron”
Listado de Formatos

Listado de Formatas

Cédigo Nombre Descripeidn Archi

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar la informacion correspondiente a un formato siga las

siguientes instrucciones:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

» Se digita la informacién correspondiente al documento de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

« En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacion digitada y se selecciona uno de

ellos.



» Presionar el botén “Editar” y la informacion correspondiente al
documento aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso

de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar un formato:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

» Se digita la informacion correspondiente al accidente de interés de
acuerdo al criterio de busqueda elegido.

e En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el boton “Descargar” y se abre una nueva ventana

donde debe indicar la ruta de almacenamiento del documento.



Imagen # 4.35
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaron”
Definicion de Formato

Definicion de Formato l-é_E_J
Nombre: |
Descripcion
Fecha i 3109200
Archivo: Seleccionar
= k)
Guardar balir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

4.4.24 Documentos — Guias Operativas

En esta ventana se pueden ingresar y descargar guias operativas

relacionadas con las actividades de la empresa.

Para ingresar una nueva guia operativa se debe presionar el boton

“Nuevo”. Automaticamente se abre una nueva ventana con

siguientes campos para completar: Véase Imagen # 4.36 e Imagen

#4.37

* Nombre.- Se escribe el nombre de la guia operativa.

» Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del contenido del

documento legal.

* Fecha de ingreso.- Se genera automaticamente y no se puede

modificar.



* Archivo.- Se permite cargar el archivo presionando el botén
“seleccionar” y se busca su ubicaciéon. Este archivo debe ser de
Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf). Para guardar la

informacion se debe presionar “Guardar”.

Imagen # 4.36
“Disefio de un Sistema de Gestién en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camaron”
Listado de Guias Operativas

Listado de Guias Operativas g

| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar la informacién correspondiente a una guia operativa

siga las siguientes instrucciones:

» En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

» Se digita la informacién correspondiente al documento de interés

de acuerdo al criterio de busqueda elegido.



e En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el botén “Editar” y la informacion correspondiente al
documento aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso

de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para descargar una guia operativa:

* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,
puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

* Se digita la informacion correspondiente al accidente de interés de
acuerdo al criterio de busqueda elegido.

* En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el boton “Descargar” y se abre una nueva ventana

donde debe indicar la ruta de almacenamiento del documento.



Imagen # 4.37
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camaron”
Definiciéon de Guia Operativa

Cefinicidn de Guia Cperativa [-'S-_E"J
MNombre:
Descripcion:
Fecha ingreso: ©
Archivo: Seleccionar
9 L
Guardar Salir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo
4.4.25 Documentos — Procedimientos
En esta ventana se pueden ingresar y descargar procedimientos

relacionados con las actividades de la empresa.

Para ingresar un nuevo procedimiento se debe presionar el boton
“Nuevo”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar: Véase Imagen # 4.38 e Imagen #
4.39

* Nombre.- Se escribe el nombre del documento.

» Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del contenido

del documento legal.
* Fecha de ingreso.- Se genera automaticamente y no se puede

modificar.



Archivo.- Se permite cargar el archivo presionando el boton
“seleccionar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de

Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf). Para guardar

la informacién se debe presionar “Guardar”.

Imagen # 4.38
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una
planta Empacadora de Camaron”
Listado de Procedimiento

Listado de Procedimientos.

Cédigo Nombre Descripcidn

g

q
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|
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| Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para modificar la informacién correspondiente a un procedimiento siga

las siguientes instrucciones:

En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,

puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.

Se digita la informacion correspondiente al documento de

interés de acuerdo al criterio de busqueda elegido.



« En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el boton “Editar” y la informacién correspondiente al
documento aparece en una nueva ventana, igual a la de

ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Imagen # 4.39
“Disefio de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad Industrial para una planta
Empacadora de Camarén”
Definiciéon de Procedimiento

Definicion de Procedimiento &‘J
Nombre: |
Descripcion
Fecha ingreso: 21/ 05/ 2005
Archivo: Seleccionar
5 k)
| Guardar Salir

Elaborado por: Juan Pinos y Diego Quevedo

Para descargar un procedimiento:
* En el casillero de “buscar por” se elige el criterio de busqueda,

puede ser por Nombre de Documento o por Descripcion.



* Se digita la informacién correspondiente al accidente de interés
de acuerdo al criterio de busqueda elegido.

« En la tabla que se encuentra debajo se listan los registros
compatibles con la informacién digitada y se selecciona uno de
ellos.

* Presionar el boton “Descargar” y se abre una nueva ventana

donde debe indicar la ruta de almacenamiento del documento.



5.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Las conclusiones presentadas a continuacion se obtienen de los analisis
realizados en los capitulos 2 y 3 de esta investigacion, dichos analisis
son: el diagnéstico situacional realizado al inicio de este proyecto de
donde se obtuvieron algunos hallazgos, el analisis de tareas y la
evaluacion de riesgos, la necesidad de un programa para trabajos en

altura y el disefio de un aplicativo informatico de seguridad industrial.

1 El 65% de los trabajadores que ha sufrido algun accidente son

hombres mientras que el restante 35% son mujeres.



2 EI 52% de los accidentes fue en el 2009 (hasta la primera semana
del mes de Septiembre), mientras que el 48% fue en el 2008.

3 El 71% de los accidentes acontece entre las 8 y 16 horas, el restante
29%, sucede cuando realizan operaciones de mantenimiento o en
los otros turnos.

4 Los miembros afectados son los brazos, manos, dedos, pierna, pie,
etc., éstos representada el 75%.

5 EI 68% de los accidentes son en las areas de produccion y valor
agregado.

6 El 74% de los accidentes son por cortes por objetos o herramientas,
atrapamiento de brazos, manos o dedos y golpe o choque con
objetos moviles.

7 El 45% de accidentes le sucede al personal que tiene entre 1 y 18
meses de antigiedad, ademas en promedio esto ocurre entre las 8y
12 horas. Se pude concluir que el personal no se compromete con
la seguridad cuando ingresa a la empresa, tienen desconocimiento
sobre las normas de seguridad; necesitan reforzar las inducciones y

capacitaciones.

5.2 Recomendaciones
La empresa estd comprometida con la implementacion del sistema de

control y seguridad industrial, dicho sistema se empez6 ha ejecutar a



mediados del 2008, por consecuencia existen algunos procedimientos
que la empresa aun no ha disefiado y que son muy importantes para el
mejoramiento del sistema, a continuacion se describe las siguientes
recomendaciones para la implementacion del sistema de control y

seguridad industrial:

5.2.1 Campaiia de Seguridad Industrial.
Para empezar a implementar los diferentes programas que en el
presente proyecto se plantean, se recomienda realizar una campafa

de seguridad industrial.

La campafa debe estar basada en el Ciclo Deming de Mejoramiento
Continuo, este ciclo le permitira a la empresa retroalimentarse, realizar

acciones correctivas, mejorar actividades entre otras cosas.

Para alcanzar el éxito deseado se requiere el compromiso de la

gerencia de manera indispensable.

5.2.1.1 Compromiso de la Gerencia.
La gerencia debe comprometerse en:

» Declarar la politica de seguridad.



5.2.1.2

Asegurar la ejecucion de las diferentes actividades en
condiciones Optimas, considerando los riesgos asociados al tipo
de operacién, con el objeto de garantizar la integridad fisica de
los trabajadores.

Proteger las instalaciones.

Apoyar al Departamento de Seguridad Industrial.

Asegurar el estricto cumplimiento de leyes, reglamentos, normas
y procedimientos relacionados con la Higiene y Seguridad
Industrial.

Desarrollar programas de mejoramiento continuo de la seguridad

industrial.

Se debe capacitar a todo el personal en aspectos de seguridad

industrial basicos asi como especificos.

Plan de Capacitaciones Basicas.

Se entiende como capacitacion basica a todas aquellas que hablan

de manera general de la seguridad industrial y aquellas que se

consideren que todos los trabajadores deben conocer.

Importancia de la Seguridad Industrial
Riesgos especificos segun la labor a ejecutar (fisicos, quimicos,

bioldgicos, ergondmicos y psicosociales)



5.2.1.3

* Rutas de Evacuacion

» Concientizacion sobre la Seguridad Industrial
* Ergonomia

» Sefalizacion

* Prevencion de accidentes.

e Equipo de proteccion personal.

* Ordeny limpieza industrial.

Plan de Capacitaciones Especificas.

Este tipo de capacitaciones deben ser dadas a un grupo selecto de
la compaifiia, es decir, solo aquellos que estén involucrados con esos
riesgos o que sea destinados a resolver dichos problemas.

» Acciones Proactivas, condiciones inseguras

* Permisos de trabajo.

* Plan de contingencias y control de emergencias.

* Prevencion y control de incendios.

* Riesgos ambientales.

* Primeros auxilios.

* Trabajo en Altura

» Seguridad en Montacargas



5.2.1.4

La motivacion es de vital importancia para que la seguridad en la

empresa se mantenga en marcha.

Plan de Motivacion.

La empresa debe asegurarse que los trabajadores estén concientes
de la importancia de la seguridad industrial y debe mantenerlos
motivados para que este proceso no se detenga, para ello se

recomienda:

Contratar motivadores.

Carteles en el comedor y vestidores.

Implementar buzones para recibir sugerencias para mejorar la
seguridad.

Exponer videos con testimonio de personas contando sus
experiencias recalcando la importancia de la seguridad.
Participacion de alta gerencia en las actividades de Seguridad
Industrial

Distribucidn de boletines, mensajes, folletos, afiches, y cualquier
otro medio de comunicacion relacionado con el tema.

Envio de mails y Fondos de pantalla recalcando la seguridad
industrial.

Reconocimiento mediante diplomas, placas por hechos

sobresalientes en la prevencion de accidentes u otros medios



5.2.1.5

como parrillada, 6rdenes de compra, etc., sea en forma
individual o por grupos.

» Establecimiento de concursos y competencias para desarrollar el
interés y la participacion individual, de grupo y de la supervision.

» Decretar una fecha considerada como el dia de la seguridad

» Crear slogan y logos de seguridad

La empresa debe implementar algunos programas para incrementar

el nivel seguridad que actualmente tiene.

Implementacion de Programas.

Existen algunos programas propuestos que de son de mucha
importancia para la empresa.

* Trabajo en altura

* Uso de EPP

» Espacios confinados

e 5s

« Los planes propuestos

Como parte del mejoramiento es indispensable que la empresa

realice inspecciones y evaluaciones al programa de seguridad.



5.2.1.6 Inspecciones y Auditorias.
* Inspecciones y auditorias internas diarias y programadas
» Contratacion de un auditor externo para la implementacion de las
OHSAS

* Auditorias externas

Esta camparfa debe ser evaluada periédicamente dentro del afio y
debe realizarse una revision al final del afio de implementada. Como
una manera de motivacion es importante celebrar los aniversarios de
la campafa promoviendo asi la importancia de la misma en la

empresa.

5.2.2 Evaluacion de Riesgos
La finalidad de analizar los riesgos es establecer medidas preventivas
para mitigarlos. Por tal motivo es de suma importancia que la
empresa agregue en su analisis de riesgo una columna donde se de a

conocer la forma de aminorar dicho riesgo.

También es recomendable cambiar la forma de valorar los riesgos,
para esto se aconseja utilizar los parametros establecidos por la
norma UNE 150008, dichos parametros se especifican en el primer

capitulo.



5.2.3

5.2.4

5.2.5

Analisis de Tareas
Asi como para la evaluacion de riesgos, en el analisis de tareas
existen varias maneras de realizarlo. Una manera muy practica de

ejecutarla es utilizando el formato expuesto en el Anexo 3.14.

Es necesario aclarar que en el proyecto se desarrollo el analisis de
tareas de forma textual y un resumen en el formato propuesto, éste es

valido para ser considerado como un método de analisis de tareas.

Equipos de Proteccién Personal Adecuados para la Tarea

Para proteger a los trabajadores de los accidentes, lo ideal es que
ellos utilicen los equipos de proteccion personal adecuados a la labor
que realizan, esta sugerencia esta estipulada en el Reglamento 2393

Art. 175 Num. 4.

Sefializar el Area de Trabajo

Se recomienda a la empresa implementar diferentes tipos de
sefalética, tales como: letreros, flechas, simbolos, lineas de transito
dentro y fuera de la empresa. Es importante que cuenten con un buen

sistema de sefializacion de esta manera se reduciran los accidentes.



5.2.6

5.2.7

Ningun sistema es bueno sin antes haber capacitado a los
trabajadores involucrados, por ello es indispensable que todos reciban
instruccion sobre el significado y la importancia de respetar las

sefales publicadas.

Analisis FODA

A pesar de lo complicado que se ven las estrategias planteadas en la
matriz FODA, se recomienda que la empresa considere seriamente
cada una de ellas, ya que podrian generar beneficios futuros. La
mejor manera de alcanzar buenos resultados a las grandes
estrategias es la alianza con las empresas aledafias para reducir los

costos que esto implicaria.

Programa para Trabajos en Altura

El implementar el programa de trabajo en altura es de suma
importancia para la empresa ya que este tipo de tarea no tiene ningun
medio de proteccion. Para los riesgos en el area de bodega y los
hallazgos encontrados relacionados con el trabajo en altura se
recomienda a la empresa los siguientes items para el éxito del
programa:

* Implemente el procedimiento y guias operativas desarrolladas en la

presente investigacion.



5.2.8

5.2.9

e Cree un equipo humano especializado en el tema.
* Adquiera los equipos de proteccion personal y colectiva adecuados
para este programa.

* Realice evaluaciones periodicas para revision del sistema creado.

Metodologia 5S

En las instalaciones se puede observar desorden en algunas areas,
por consecuencia, el numero de accidentes podria incrementar. El
orden y la limpieza dentro de la empresa le permitird crear un
ambiente seguro y digno donde trabajar, para lo cual se recomienda

implementar la metodologia 5 S descrita en el capitulo 3.

Sistemas de bloqueos

Los sistemas de bloqueos son importantes para detener la maquina en
caso de emergencia y la ubicacion de estos sistemas pueden hacer la
diferencia entre la prevencion de una fatalidad o la ocurrencia de la

misma.

5.2.10 Implementar el Aplicativo Informatico Indust  rial.

El aplicativo informatico propuesto le permitira a la organizacion

mantener la informacion sistematizada, ordenada y accesible.



Entre las funciones que realiza el aplicativo informatico estan:
= Analisis y evaluacion de riesgos.
= Analisis de tareas.
= Calculo de indicadores.

» Registro de accidentes.

El uso del aplicativo informético le ayudara a optimizar el tiempo
incurrido en la realizacion de dichos andlisis ya que no se los harian

de forma manual.
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